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Applicant's or agent's file reference 
VW/rei-2775 


See Notification of Transmittal of International 
FOR FURTHER ACTION Pre | iminary Examination Report (Form PCT/IPEA/4 1 6) 


International application No. 

PCT/CH99/00422 


International filing date (day/month/year) 
08 September 1999 (08.09.99) 


Priority date (day/month/year) 

09 September 1998 (09.09.98) 


International Patent Classification (IPC) or national classification and IPC 

B24B 19/18, 47/22, 55/06, D01G 15/84, B24D 13/10, B24B 3/60 


Applicant 


MASCHINENFABRIK RIETER AG 





This international preliminary examination report has been prepared by this International Preliminary Examining 
Authority and is transmitted to the applicant according to Article 36. 



This REPORT consists of a total of 



8 



. sheets, including this cover sheet. 



□ This report is also accompanied by ANNEXES, i.e., sheets of the description, claims and/or drawings which have 
been amended and are the basis for this report and/or sheets containing rectifications made before this Authority 
(see Rule 70. 16 and Section 607 of the Administrative Instructions under the PCT). 



These annexes consist of a total of _ 



sheets. 



3. 



This report contains indications relating to the following items: 
Basis of the report 
Priority 

Non-establishment of opinion with regard to novelty, inventive step and industrial applicability 
Lack of unity of invention 



I 


I2SI 


II 


□ 


III 


IE1 


IV 


X 


V 




VI 




VII 


□ 


VIII 





Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 

Certain documents cited 

Certain defects in the international application 

Certain observations on the international application 



Date of submission of the demand 

15 December 1999 (15.12.99) 


Date of completion of this report 

09 January 2001 (09.01.2001) 


Name and mailing address of the IPEA/EP 
Facsimile No. 


Authorized officer 
Telephone No. 



Form PCT/IPEA/409 (cover sheet) (January 1994) 



INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 



International application No. 

PCT/CH99/00422 



I. Basis of the report 



1 This report has been drawn on the basis of (Replacement sheets which have been furnished to the receiving Office in response to an invitation 
under Article 14 are referred to in this report as "originally filed" and are not annexed to the report since they do not contain amendments ): 



the international application as originally filed. 



the description, pages 
pages , 
pages 
pages 



1-40 



, as originally filed, 
, filed with the demand, 
, filed with the letter of 
, filed with the letter of 



the claims, 



Nos. 
Nos. 
Nos. 
Nos. 
Nos. 



1-29 



30-38 



, as originally filed, 

, as amended under Article 19, 

, filed with the demand, 

, filed with the letter of 09 December 1999 (09.12.1999) 
, filed with the letter of 



the drawings, sheets/fig 
sheets/fig 



, as originally filed, 
, filed with the demand, 



sheets/fig 1/12-12/12 t filed with the letter of 
sheets/fig , filed with the letter of 



04 October 1999 (04.10.1999) 



2. The amendments have resulted in the cancellation of: 

I | the description, pages 

I 1 the claims, Nos. 



I I the drawings, sheets/fig 



I I This report has been established as if (some of) the amendments had not been made, since they have been considered 
3 * I — ' to go beyond the disclosure as filed, as indicated in the Supplemental Box (Rule 70.2(c)). 



4. Additional observations, if necessary: 
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INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 





III. Non-establishment of opinion with regard to novelty, inventive step and industrial applicability 



The questions whether the claimed invention appears to be novel, to involve an inventive step (to be non obvious), or to be 
industrially applicable have not been examined in respect of: 

I 1 the entire international application. 



^ claims Nos. 30-38 



because: 



□ the said international application, or the said claims Nos. , s — . , — , T ^ 
relate to the following subject matter which does not require an international preliminary examination (specify): 



□ the description, claims or drawings (indicate particular elements below) or said claims Nos. 
are so unclear that no meaningfufopinion could be formed (specify): 



□ the claims, or said claims Nos. „ are so inadequal 
by the description that no meaningful opinion could be formed. 

no international search report has been established for said claims Nos. 30-38 



Form PCT/IPEA/409 (Box III) (January 1994) 



INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 



International application No. 

PCT/CH99/00422 



IV. Lack of unity of invention 



1. In response to the invitation to restrict or pay additional fees the applicant has: 

I I restricted the claims. 

I I paid additional fees. 

| | paid additional fees under protest. 

I | neither restricted nor paid additional fees. 

FT7| This Authority found that the requirement of unity of invention is not complied with and chose, according to Rule 68. 1, 

2- I2SI not to invite the applicant to restrict or pay additional fees. 



3. This Authority considers that the requirement of unity of invention in accordance with Rules 13.1, 13.2 and 13.3 is 
I | complied with. 

not complied with for the following reasons: 



4. Consequently, the following parts of the international application were the subject of international preliminary examination 
in establishing this report: 



1 I all parts. 

IXI the parts relating to claims Nos. 



-29 
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International application No. 

PCT/CH99/00422 



VI. Certain documents cited 



1. Certain published documents (Rule 70.10) 



Application No. 
Patent No. 



Publication date 
(day/month/year) 



Filing date 
(day/month/year) 



Priority date (valid claim) 
(day/month/year) 



WO-A-99/16579 08 April 1999 (08.04.1999) 23 September 1998 (23.09.1998) 01 October 1997 (01.10.1997) 



2. Non-written disclosures (Rule 70.9) 

Kind of non-written disclosure 



Date of non-written disclosure 
(day/month/year) 



Date of written disclosure 
referring to non-written disclosure 
(day/month/year) 



Form PCT/IPEA/409 (Box VI) (January 1994) 



INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 



international application No. 
PCT/CH 99/00422 



Supplemental Box 

(To be used when the space in any of the preceding boxes is not sufficient) 



Continuation of: 



This report makes reference to the following documents: 
Dl: EP-A-0 800 895 
D3: WO-A-99/16579 



Form PCT/IPEA/409 (Supplemental Box) (January 1994) 



INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 



iternational application No. 
PCT/CH 99/00422 



Supplemental Box 

(To be used when the space in any of the preceding boxes is not sufficient) 



Continuation of: III 



An additional search would be necessary for the 
examination of Claims 30-38, since these claims pertain 
to subject matter that was originally contained only in 
the description and is not uniform with that of the 
originally claimed and searched subject matter. However, 
a further search is not possible until the national or 
regional phase. Therefore, no report pertaining to 
novelty, inventive step and industrial applicability is 
established for Claims 30-38. 



Form PCT/IPEA/409 (Supplemental Box) (January 1994) 







International application No. 


INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 




PCT/CH 99/00422 


Supplemental Box 






(To be used when the space in any of the preceding boxes is not sufficient) 






Continuation of: IV 



The application is not uniform, since independent Claims 
1, 4 and 5 have no features that are the same as or 
corresponding to those of independent Claim 20. Even if 
Claim 20 were modified as indicated in Box VIII (i) below 
such that it would pertain to a card having a grinding 
apparatus and a device for advancing the clothing to the 
grinding apparatus, what links these claims would still 
only be a grinding apparatus having a multitude of 
individual grinding elements . These linking features are, 
however, not novel (cf . Dl) . 



The different inventions or groups of inventions are as 
follows : 

A Claims 1 to 19; sharpening and grinding apparatus 

B Claims 20 to 29; device for advancing a card 

clothing arranged, by means of fitting elements, on a 
clothing support, to a sharpening and grinding device 
having a multitude of grinding elements. 



Form PCT/IPE A/409 (Supplemental Box) (January 1994) 
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International application No. 
PCT/CH 99/00422 



V. Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 



1 . Statement 

Novelty (N) 

Inventive step (IS) 
Industrial applicability (IA) 



Claims 
Claims 

Claims 
Claims 

Claims 
Claims 



12, 13 



1-11, 14-29 



1-29 



1-29 



YES 
NO 
YES 
NO 

YES 
NO 



Citations and explanations 
A. Claims 1-19 

It should be considered that the features pertaining to 
the intended use of the device (cf. Box VIII (i)) do not 
themselves represent limitations for the grinding 
apparatus . 

(i) The subject of Claim 5, which pertains to a grinding 
apparatus per se, lacks novelty. The grinding apparatus 
known from Dl can be positioned on the clothing elements 
in such a manner that it is primarily the end faces of the 
clothing elements that are ground. Claim 5 does not 
contain features such as how the bristles differ from 
bristles 50 and 42 in order to make them especially 
suitable for grinding the end face of the clothing 
elements. Further, it follows from page 26 of the present 
application that the bristles for frontal grinding do not 
necessarily have to differ from the bristles known from Dl 

(cf . page 26, second paragraph, first sentence) . 

(ii) The subject matter of Claims 1 and 4, which pertains 
to a grinding apparatus per se, lacks novelty. The 
grinding apparatus known from Dl can be positioned in such 
a manner that grinding elements grind either the head 
portions or the end faces, thus functioning as flank or 
frontal grinding elements:'"" 

(iii) The features of Claims 2, 3, 6 to 11, and 14 to 19 
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International application No. 
PCT/CH 99/00422 



are likewise known from Dl . 

(iv) The features of Claims 12 and 13 are matters of 
general technical knowledge. 



B. Claims 20-29 

Insofar as these claims can be understood, their subject 
matter lacks novelty. Positioning devices as such, having 
means that are capable of exerting a force between two 
units pressing up against each other, are sufficiently 
well known (spring, cylinder-piston unit) . 
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INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 



international application No. 
PCT/CH 99/00422 



Supplemental Box 

(To be used when the space in any of the preceding boxes is not sufficient) 



Continuation of: VI 



The older publication, D3, is not prior art according to 
PCT Rule 64.1. However, the subject of Claim 5 of the 
present international application is anticipated by D3 
(cf. page 15, last paragraph, and page 16, Claim 2). 
Further, the subject matter of Claims 20-29 follows from 
D3, Figure 9 and the accompanying description. 



Form PCT/IPEA/409 (Supplemental Box) (January 1994) 



INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 



international application No. 
PCT/CH 99/00422 



VIII. Certain observations on the international application 

The following observations on the clarity of the claims, description, and drawings or on the question whether the claims are fully 
supported by the description, are made: 

The claims do not meet the requirements of PCT Article 6. 

(i) The range of protection of Claims 3, 4, 9, 11, 16 
and 20-29 is unclear because the claims pertain to a 
grinding apparatus or a positioning device as such, but 
they also contain features pertaining to the use thereof. 

(ii) Claims 1, 4 and 5 are not concise. In the present 
case, the subject could have been defined in a single 
independent claim that pertains to a grinding apparatus, 
has claims dependent thereon, and covers the optional 
features (PCT Rule 6.4). 

(iii) Claims 6, 10, 11 and. 13, which are dependent on 
Claim 1 or Claim 5, refer to flank grinding elements which 
are contained, however, neither formally in Claim 1 nor in 
the content of Claim 5. Claim 12, which refers back to 
Claim 5, is contradictory in and of itself, because the 
frontal grinding elements could be either brushes or 
grinding stones. This also results in a lack of clarity 
with respect to the range of protection. 

(iv) The claims further lack support by the description. 
Consequently, the intended use of the grinding apparatus 
is supported by the content only for card clothings that 
comprise clothing elements in the form of teeth or wires. 
Likewise, the description and drawings justify only 
grinding elements arranged on a rotatable support, since 
technical data pertaining to other supports for grinding 
means are not available. 



Form PCT/IPEA/409 (Box VIII) (January 1994) 



VERTRAG USER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT 
F DEM GEBIET DES PATENTVyfl&ENS 



PCT 

INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 

(Artikel 1 8 sowie Regeln 43 und 44 PCT) 



Aktenzeichen des Anmelders Oder Anwalts 

VW/rei-2775 


WEITERES siehe Mitteilung iiber die Ubermittiung des internationalen 

Recherchenberichts (Formblatt PCT/ISA/220) sowie, soweit 
VORGEHEN zutreffend, nachstehender Punkt 5 


Internationales Aktenzeichen 
PCT/CH 99/00422 


Internationales Anmeldedatuni 
(T ag/Monat/Jahr) 

08/09/1999 


(Fruhestes) Prioritatsdatum (Tag/Monat/Jahr) 

09/09/1998 


Anmelder 

MASCHINENFABRIK RIETER AG et al . 



Dieser internationale Recherchenbericht wurde von der Internationalen Recherchenbehdrde erstellt und wird dem Anmelder gemaG 
Artikel 18 ubermittelt. Eine Kopie wird dem Internationalen Buro ubermittelt. 

Dieser internationale Recherchenbericht umfafct insgesamt 3 Blatter. 

[X] Daruber hinaus liegt ihm jeweils eine Kopie der in diesem Bericht genannten Unterlagen zum Stand der Technik bei. 



1 . Grundlage des Berichts 

a. Hinsichtlich der Sprache ist die internationale Recherche auf der Grundlage der internationalen Anmeldung in der Sprache 
durchgefuhrt worden, in der sie eingereicht wurde, sofern unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

| | Die internationale Recherche ist auf der Grundlage einer bei der BehOrde eingereichten Ubersetzung der internationalen 
Anmeldung (Regel 23.1 b)) durchgefuhrt worden. 

b. Hinsichtlich der in der internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- und/oder Aminosauresequenz ist die internationale 
Recherche auf der Grundlage des Sequenzprotokolis durchgefuhrt worden, das 

| | in der internationalen Anmeldung in Schriflicher Form enthalten ist. 

zusammen mit der internationalen Anmeldung in computeriesbarer Form eingereicht worden ist. 
bei der Behdrde nachtraglich in schriftlicher Form eingereicht worden ist. 
bei der Behorde nachtraglich in computeriesbarer Form eingereicht worden ist. 



2. 
3. 

4. 



□ 
□ 
□ 
□ 

□ 
□ 



Die ErklSrung, daG das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den Offenbarungsgehalt der 
internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

Die Erklarung, daG die in computeriesbarer Form erfaGten Informationen dem schriftlichen Sequenzprotokoll entsprechen, 
wurde vorgelegt. 

Bestimmte Anspriiche haben sich als nicht recherchierbar erwiesen (siehe Feld I). 
Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung (siehe Feld II). 



Hinsichtlich der Bezeichnung der Erfindung 

|~X~| wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 
| | wurde der Wortlaut von der Behorde wie folgt festgesetzt: 



5. Hinsichtlich der Zusammenfassung 

ry~| wird der vom Anmelder eingereichte Wortlaut genehmigt. 

wurde der Wortlaut nach Regel 38.2b) in der in Feld III angegebenen Fassung von der Behorde festgesetzt. Der 
| | Anmelder kann der Behorde innerhalb eines Monats nach dem Datum der Absendung dieses internationalen 

Recherchenberichts eine Stellungnahme vorlegen. 

6. Folgende Abbildung der Zeichnungen ist mit der Zusammenfassung zu veroffentlichen: Abb. Nr. 1 3 



|~X~| wie vom Anmelder vorgeschlagen Q keine der Abb. 

| | weil der Anmelder selbst keine Abbildung vorgeschlagen hat. 
| | weil diese Abbildung die Erfindung besser kennzeichnet. 



Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 1) (Juli 1998) 



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 



A. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELI 

IPK -7 B24B19/18 
B24B3/60 



^Pb47/; 



ISTANDES 

22 B24B55/06 



I Inter 

D01G15^^ 



Internationales Aktenzeichen 



CT/CH 99/00422 



B24D13/10 



Nach der Internationalen Patent klassifikation (IPK) Oder nach der nationalen Klassifikation und der IPK 



B. RECHERCHIERTE GEBIETE 



Recherchierter Mindestprufstoff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole ) 

IPK 7 B24B D01G B24D 



Recherchierte aber nicht zum Mindestprufstoff gehorende Veroffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Qebiete fallen 



Wahrend der internationalen Recherche konsuitierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe) 



C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kategorie 0 



Bezeichnung der Veroffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile 



Betr. Anspruch Nr. 



p,x 



EP 0 800 895 A (RIETER AG MASCHF) 

15. Oktober 1997 (1997-10-15) 

in der Anmeldung erwahnt 

Seite 3, Spalte 4, Zeile 29 -Selte 4, 

Spalte 6, Zeile 58; Abbildungen 3,6-8 

DE 241 051 C (HERBERT SMETHURST) 
14. Dezember 1910 (1910-12-14) 
Anspruch; Abbildungen 

W0 99 16579 A (BUEHLER BEAT ; RIETER AG 

MASCHF (CH); SAUTER CHRISTIAN (CH)) 

8. April 1999 (1999-04-08) 

in der Anmeldung erwahnt 

Seite 10 -Seite 15; Abbildungen 



1-11, 
14-19 



14-16 



1-29 



□ 



Weitere Veroffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu 
entnehmen 



Siehe Anhang Patentfamiiie 



° Besondere Kategorien von angegebenen Veroffentlichungen 
"A" Veroffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert, 
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist 

"E" alteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem internationalen 
Anmeldedatum veroffentlicht worden ist 

"L" Veroffentlichung, die geeignet ist, einen Prtoritatsanspruch zweifelhaft er- 
scheinen zu lassen, oder durch die das Veroffentlichungsdatum einer 
anderen im Recherchenbericht genannten Veroffentlichung belegt werden 
soil oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie 
ausgefuhrt) 

"O" Veroffentlichung, die sich auf eine mundliche Offenbarung, 

eine Benutzung, eine AussteElung oder andere MaBnahmen bezieht 

"P" Veroffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach 
dem beanspruchten Prioritatsdatum veroffentlicht worden ist 



"T" Spatere Veroffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum 
oder dem Prioritatsdatum veroffentlicht worden ist und mit der 
Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstandnis des der 
Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden 
Theorie angegeben ist 

"X" Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann allein aufgrund dieser Veroffentlichung nicht als neu Oder auf 
erfinde rise her Tatigkeit beruhend betrachtet werden 

"Y" Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet 
werden, wenn die Veroffentlichung mit einer oder mehreren anderen 
Veroffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und 
diese Verbindung fur einen Fachmann naheliegend ist 

"&" Veroffentlichung, die Mitglied dersetben Patentfamiiie ist 



Datum des Abschlusses der internationalen Recherche 



26. November 1999 



Absendedatum des internationalen Recherche nberichts 



03/12/1999 



Name und Postanschrift der Internationalen Recherchen be horde 
Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan2 
NL - 2280 HV Rijswijk 
Tel. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl, 
Fax: (+31-70) 340-3016 



Bevollmachtigter Bediensteter 



Eschbach, D 



Foimblatt PCT7ISA/210 (Blatt 2) (Juli 1 992) 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 

Information on patent family members 



Patent document 
"cited in search report 



5 



International Application No 

T/CH 99/00422 



Publication 
date 



Patent famil 
member(s) 



^1 



Publication 
date 



EP 


0800895 


A 


15-10-1997 


NONE 


DE 


241051 


C 




NONE 


WO 


9916579 


A 


08-04-1999 


NONE 



Form PCT/ISA/21 0 (patent family annex) (July 1 992) 



VERTRAG UBEMDDE DNTERMATIOMALE ZU 



GEBOET DES PATEMTWI^ENS 




MENARBEIT AUF DEM 



PCT 



WIPO PCT 

BNTERNATIOBSSALER VORLAUFDGER PRUFUNGSBERIICtHIT 



REC-D 1 i JAN 2001 



(Artikel 36 und Regel 70 PCT) 



Aktenzeichen des Anmelders oder Anwalts 
VW/rei-2775 


siehe Mitteilung uber die Ubersendung des internationalen 
WEITERES VORGEHEN vorlaufigen Prufungsberichts (Formblatt PCT/lPEA/416) 


Internationales Aktenzeichen 
PCT/CH99/00422 


Internationales Anme\deda\un\CTag/Monat/Jahr) 
08/09/1999 


Prioritatsdatum (T ag/Monat/T ag) 
09/09/1 998 


Internationale Patentkiassifikation (IPK) oder nationale Klassifikation und IPK 
B24B19/18 


Anmelder 

MASCHINENFABRIK RIETER AG et al. 



1 . Dieser internationale vorlaufige Prufungsbericht wurde von der mit der internationalen vorlaufigen Prufung beauftragten 
Behorde erstellt und wird dem Anmelder gemaB Artikel 36 ubermittelt. 

2. Dieser BERICHT umfaBt insgesamt 8 Blatter einschlieBlich dieses Deckblatts. 

□ AuRerdem liegen dem Bericht ANLAGEN bei; dabei handelt es sich um Blatter mit Beschreibungen, Anspruchen 
und/oder Zeichnungen, die geandert wurden und diesem Bericht zugrunde liegen, und/oder Blatter mit vor dieser 
Behorde vorgenommenen Berichtigungen (siehe Regel 70.16 und Abschnitt 607 der Verwaltungsrichtlinien zum PCT). 

Diese Anlagen umfassen insgesamt Blatter. 



3. Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 



Grundlage des Berichts 



II 


□ 


III 




IV 


IS 


V 


la 


VI 




VII 


□ 


VIII 





Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung 

Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 



Datum der Einreichung des Antrags 
15/12/1999 


Datum der Fertigstellung dieses Berichts 
09.01 .2001 


Name und Postanschrift der mit der internationalen vorlaufigen 
Prufung beauftragten Behorde: 

^ Europaisches Patentamt 
✓m) D-80298 Munchen 
&J' Tel. +49 89 2399 - 0 Tx: 523656 epmu d 
Fax: +49 89 2399 - 4465 


Bevollmachtigter Bediensteter yS^&Zs*^. 
Gelder, K (f jfr )) 

Tel. Nr. +49 89 2399 2421 ^S»^ 
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INTERNATIONALER V 
PRUFUNGSBERICHT 




AUFIGER 



Internationales Aktenzeichen PCT/CH99/00422 



I. Grundlage des Berichts 

1 . Dieser Bericht wurde erstellt auf der Grundlage (Ersatzblatter, die dem Anmeldeamt auf eine Aufforderung nach 
Artikel 14 hin vorgefegt wurden, gelten im Rahmen dieses Berichts ais "ursprunglich eingereicht" und sind ihm 
nicht beigefugt, we/7 sie keine Anderungen enthalten.): 
Beschreibung, Seiten: 

1-40 ursprungliche Fassung 

Patentanspruche, Nr.: 

1-29 ursprungliche Fassung 

30-38 eingegangen am 1 5/1 2/1 999 mit Schreiben vom 09/1 2/1 999 
Zeichnungen, Blatter: 

1/1 2-12/1 2 eingegangen am 1 3/1 0/1 999 mit Schreiben vom 04/1 0/1 999 



2. Hinsichtlich der Sprache: Alle vorstehend genannten Bestandteile standen der Behorde in der Sprache, in der 
die internationale Anmeldung eingereicht worden ist, zur Verfugung Oder wurden in dieser eingereicht, sofern 
unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

Die Bestandteile standen der Behorde in der Sprache: zur Verfugung bzw. wurden in dieser Sprache 
eingereicht; dabei handelt es sich urn 

□ die Sprache der Ubersetzung, die fur die Zwecke der internationalen Recherche eingereicht worden ist (nach 
Regel 23.1(b)). 

□ die Veroffentlichungssprache der internationalen Anmeldung (nach Regel 48.3(b)). 

□ die Sprache der Ubersetzung, die fur die Zwecke der internationalen vorlaufigen Prufung eingereicht worden 
ist (nach Regel 55.2 und/oder 55.3). 

3. Hinsichtlich der in der internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- und/oder Aminosauresequenz ist die 
internationale vorlaufige Prufung auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das: 

□ in der internationalen Anmeldung in schriftlicher Form enthalten ist. 

□ zusammen mit der internationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in schriftlicher Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ Die Erklarung, daft das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den 
Offenbarungsgehalt der internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

□ Die Erklarung, daB die in computerlesbarer Form erfassten Informationen dem schriftlichen 
Sequenzprotokoll entsprechen, wurde vorgelegt. 
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4. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung, Seiten: 

□ Anspruche, Nr.: 

□ Zeichnungen, Blatt: 

5. □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden, da diese aus den 

angegebenen Grunden nach Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)). 

(Auf Ersatzblatter, die solche Anderungen enthalten, ist unter Punkt 1 hinzuweisen;sie sind diesem Bericht 
beizufugen). 

6. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 

III. Keine Erstellung eines Gutachtens uber Neuheit, erfinderische Tatigkeit und gewerbliche Anwendbarkeit 

1 . Folgende Teile der Anmeldung wurden nicht daraufhin gepruft, ob die beanspruchte Erfindung als neu, auf 
erfinderischer Tatigkeit beruhend (nicht offensichtlich) und gewerblich anwendbar anzusehen ist: 

□ die gesamte internationale Anmeldung. 
H Anspruche Nr. 30 - 38. 

Begrundung: 

□ Die gesamte internationale Anmeldung, bzw. die obengenannten Anspruche Nr. beziehen sich auf den 
nachstehenden Gegenstand, fur den keine internationale vorlaufige Prufung durchgefuhrt werden braucht 
(genaue Angaben): 

□ Die Beschreibung, die Anspruche oder die Zeichnungen (machen Sie hierzu nachstehend genaue Angaben) 
oder die obengenannten Anspruche Nr. sind so unklar, daB kein sinnvolles Gutachten erstellt werden 
konnte (genaue Angaben): 

□ Die Anspruche bzw. die obengenannten Anspruche Nr. sind so unzureichend durch die Beschreibung 
gestutzt, daf3 kein sinnvolles Gutachten erstellt werden konnte. 

IS Fur die obengenannten Anspruche Nr. 30 - 38 wurde kein internationaler Recherchenbericht erstellt. 

2. Eine sinnvolle internationale vorlaufige Prufung kann nicht durchgefuhrt werden, weil das Protokoll der Nukleotid- 
und/oder Aminosauresequenzen nicht dem in Anlage C der Verwaltungsvorschriften vorgeschriebenen Standard 
entspricht: 

□ Die schriftliche Form wurde nicht eingereicht bzw. entspricht nicht dem Standard. 

□ Die computerlesbare Form wurde nicht eingereicht bzw. entspricht nicht dem Standard. 
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IV. Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung 

1 . Auf die Aufforderung zur Einschrankung der Anspruche oder zur Zahlung zusatzlicher Gebuhren hat der 
Anmelder: 

□ die Anspruche eingeschrankt. 

□ zusatzliche Gebuhren entrichtet. 

□ zusatzliche Gebuhren unter Widerspruch entrichtet. 

□ weder die Anspruche eingeschrankt noch zusatzliche Gebuhren entrichtet. 

2. G3 Die Behorde hat festgestellt, daf3 das Erfordernis der Einheitlichkeit der Erfindung nicht erfullt ist, und hat 

gemaG Regel 68.1 beschlossen, den Anmelder nicht zur Einschrankung der Anspruche oder zur Zahlung 
zusatzlicher Gebuhren aufzufordern. 

3. Die Behorde ist der Auffassung, daB das Erfordernis der Einheitlichkeit der Erfindung nach den Regeln 13.1 , 13.2 
und 13.3 

□ erfullt ist 

IS aus folgenden Grunden nicht erfullt ist: 
siehe Beiblatt 

4. Daher wurde zur Erstellung dieses Berichts eine internationale vorlaufige Prufung fur folgende Teile der 
internationalen Anmeldung durchgefuhrt: 

□ alle Teile. 

die Teile, die sich auf die Anspruche Nr. 1 - 29 beziehen. 



V. Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

1. Feststellung 

Neuheit (N) Ja: Anspruche 12,13 

Nein: Anspruche 1-11,14-29 

Erfinderische Tatigkeit (ET) Ja: Anspruche 

Nein: Anspruche 1-29 

Gewerbliche Anwendbarkeit (GA) Ja: Anspruche 1 - 29 

Nein: Anspruche 



2. Unterlagen und Erklarungen 
siehe Beiblatt 
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VI. Bestimmte angefuhrte Unterlagen 

1. Bestimmte veroffentlichte Unterlagen (Regel 70.10) 
und/oder 

2. Nicht-schriftliche Offenbarungen (Regel 70.9) 
siehe Beiblatt 

VIII. Bestimmte Bemerkungen zur international Anmeldung 

Zur Klarheit der Patentanspruche, der Beschreibung und der Zeichnungen Oder zu der Frage, ob die Anspruche 
in vollem Umfang durch die Beschreibung gestutzt werden, ist folgendes zu bemerken: 
siehe Beiblatt 
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Es wird auf die folgenden Dokumente verwiesen: 
D1: EP-A-0 800 895 
D3: WO 99 16579 A 



Zu Punkt 111 

Keine Erstellung eines Gutachtens uber Neuheit, erfinderische Tatigkeit und 
gewerbiiche Anwendbarkeit 

Fur die Prufung der Anspruche 30 - 38 ware eine zusatzliche Recherche erforderlich, 
da diese Anspruche auf Gegenstande gerichtet ist, die ursprunglich nur in der 
Beschreibung enthalten waren und mit keinem der ursprunglich beanspruchten und 
recherchierten Gegenstande einheitlich ist. Eine weitere Recherche ist jedoch erst in 
der nationalen/regionalen Phase moglich. Daher wird fur die Anspruche 30 - 38 kein 
Gutachten uber Neuheit, erfinderische Tatigkeit und gewerbiiche Anwendbarkeit 
erstellt. 



Zu Punkt IV 

Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung 

Die Patentanmeldung ist nicht einheitlich, da die unabhangigen Anspruche 1 , 4 und 5 
einerseits und der unabhangigen Anspruch 20 andererseits keine gleichen bzw. 
einander entsprechenden Merkmale aufweisen. Auch wenn Anspruch 20 im Sinne des 
nachstehenden Punkts VIII (i) klargestellt ware, indem er auf eine Karde mit 
Schleifgerat und Einrichtung zum Zustellen der Garnitur zu dem Schleifgerat gerichtet 
ware, so wiirde das Verbindende lediglich in einem Schleifgerat mit einer Vielzahl von 
einzelnen Schleifelementen bestehen. Diese verbindenden Merkmale sind aber nicht 
neu, vgl. Dokument D1. 

Die verschiedenen Erfindungen/Gruppen von Erfindungen sind: 

A ... Anspruche 1 bis 19; Scharf- bzw. Schleifgerat /-einrichtung 

B ... Anspruche 20 bis 29; Einrichtung zum Zustellen einer auf einem Garniturtrager 

angeordneten Garnitur mit Garniturelementen zu einer Scharf- bzw. Schleifeinrichtung 

mit einer Vielzahl von Schleifelementen 
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Zu Punkt VIII 

Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 

Die Anspruche erfullen nicht die Erfordernisse des Artikels 6 PCT. 

(i) Die Anspruche 3, 4, 9, 1 1,16 und 20 - 29 sind hinsichtlich ihres Schutzbereichs 
unklar. Denn sie sind einerseits auf ein Schleifgerat bzw. eine Zustelleinrichtung als 
solche gerichtet, enthalten andererseits jedoch Merkmale der Verwendung. 

(ii) Die Anspruche 1, 4 und 5 sind nicht knapp gefaGt. In dem vorliegenden Fall hatte 
der Gegenstand mit einem einzigen auf ein Schleifgerat gerichteten unabhangigen 
Anspruch definiert werden konnen mit davon abhangigen Anspruchen, die die 
fakultativen Merkmale abdecken (Regel 6.4 PCT). 

(iii) Die von Anspruch 1 bzw. 5 abhangigen Anspruche 6,10, 11 und 13 nehmen auf 
Flankenschleifelemente Bezug, die jedoch in Anspruch 1 formell, in Anspruch 5 
inhaltlich nicht enthalten sind. Anspruch 12 ruckbezogen auf Anspruch 5 ist in sich 
widerspruchlich, da die Stirnschleifelemente entweder Borsten oder Schleifsteine sein 
konnen. Auch daraus resultieren Unklarheiten hinsichtlich des Schutzbereichs. 

(iv) Die Anspruche sind ferner nicht durch die Beschreibung gestutzt. So ist die 
beabsichtigte Verwendung des Schleifgerats lediglich fur Garniturelemente in Form von 
Zahnen oder Drahten umfassende Garnituren einer Karde inhaltlich gestutzt. Ebenso 
rechtfertigen die Beschreibung und Zeichnung nur auf einem drehbaren Trager 
angeordnete Schleifelemente, da Angaben technischer Natur zu anderen 
Schleifmitteltragern fehlen. 

Zu Punkt VI 

Bestimmte angefuhrte Unterlagen 

Bestimmte veroffentlichte Unterlaaen (Regel 70.10) 

Prioritatsdatum 

Anmelde Nr. Veroffentlichunasdatum Anmeldedatum (zu Recht beansprucht) 

Patent Nr. (Taa/Monat/Jahr) (Taa/Monat/Jahr) (T aa/Monat/Jahr) 

WO-A-99/1 6579 08.04. 1 999 23.091 998 01.10.1 997 

Die altere Druckschrift D3 stellt keinen Stand derTechnik nach Regel 64.1 dar. Der 
Gegenstand des Anspruchs 5 der vorliegenden internationalen Anmeldung wird jedoch 
von D3, vgl. S. 15, letzter Absatz, S. 16, Anspruch 2, vorweggenommen. Auch der 
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Gegenstand cler Anspruche 20 - 29 geht aus D3, vgl. Fig. 9 und zugehorige 
Beschreibung hervor. 

Zu Punkt V 

Begrundete Feststellung nach Regel 66.2(a)(ii) hinsichtlich der Neuheit, der 
erfinderischen Tatigkeit und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und 
Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

A. Anspruche 1-19 

Es ist zu berucksichtigen, daB die Merkmale, die die beabsichtigte Verwendung der 
Vorrichtung betreffen, vgl. Punkt VIII (i), keine Einschrankungen fur das Schleifgerat 
selbst darstellen. 

(i) Der Gegenstand des Anspruchs 5, der auf eine Schleifeinrichtung per se gerichtet 
ist, ist nicht neu. Die aus D1 bekannte Schleifeinrichtung laBt sich derart auf die 
Garniturelemente zustellen, daB im wesentlichen die Stirnseiten der Garniturelemente 
geschliffen werden. Merkmale, wie sich die Borsten von den Borsten 50 und 42 
unterscheiden, um sie zur Stirnseitenbearbeitung der Garniturelemente besonders 
geeignet zu machen, sind in Anspruch 5 nicht enthalten. Ferner geht aus Seite 26 der 
vorliegenden Anmeldung hervor, daB sich die Borsten zum Stirnschleifen nicht 
notwendigerweise von den aus D1 bekannten Borsten unterscheiden mussen (vgl. S. 
26, zweiter Absatz, erster Satz). 

(ii) Der Gegenstand der Anspruche 1 und 4, der auf ein Schleifgerat per se gerichtet 
ist, ist nicht neu. Die aus D1 bekannte Schleifeinrichtung laBt sich derart zustellen, daB 
Schleifelemente entweder die Kopfpartien Oder die Stirnseiten bearbeiten, also als 
Flanken- oder Stirnschleifelemente wirken. 

(iii) Die Merkmale der Anspruche 2, 3 und 6 bis 1 1 , 1 4 bis 1 9 sind auch aus D1 
bekannt. 

(iv) Die Merkmale der Anspruche 12 und 13 fallen in den Bereich des Fachublichen. 

B. Anspruche 20 - 29 

Soweit diese Anspruche verstanden werden konnen, ist ihr Gegenstand nicht neu. 
Zustelleinrichtungen als solche, die Mittel aufweisen, die in der Lage sind, zwischen 
zwei gegeneinanderzudruckende Einheiten eine Kraft zur Wirkung zu bringen, sind 
hinlanglich bekannt (Feder, Zylinder-Kolbeneinheit). 
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(57) Abstract 
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The invention relates to a device for grinding the flats of a card, comprising 
elastic, flexible elements which penetrate between the clothing points, scan the lateral 
surfaces of said points and grind same in the process. Additional grinding elements 
are provided for so as to machine the end faces of the clothing points. The ground 
material is evacuated by suction. 

(57) Zusammenfassung 

Ein Schleifgerat for die Deckel einer Karde umfasst elastisch biegbare 
Elemente, die zwischen den Garni turspitzen eindringen, die Seitenfiache der Spitzen 
uberstreichen und sie dabei schleifen. Es sind zusatzliche Schleifelemente vorgesehen, 
um die Stimseiten der Garniturspitzen zu bearbeiten. Das abgeschliffene Material 
wird durch eine Absaugung abgefuhrt. 
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Schleifen von Garnituren 

Die Erfindung bezieht sich auf das Schleifen (oder "Scharfen") von Garnituren, insbe- 
sondere, aber nicht ausschliesslich, von Garnituren von Deckeln einer Wanderdeckel- 
karde. Die Erfindung eignet sich fur den Einbau eines Schleifgerates (Scharfgerates) in 
der Karde, ist aber nicht darauf eingeschrankt, konnte daher in einem Gerat angewen- 
det werden, das bei Bedarf an einer Karde angebracht und von Karde zu Karde getra- 
gen werden soil. Die Erfindung ist derart konzipiert, dass das Gerat bei laufender Karde 
eingesetzt werden kann. Auch dies stellt aber keine Einschrankung dar, die Erfindung 
konnte in einem Gerat angewendet werden, das nur bei stiligesetzter (nicht produzie- 
render) Karde arbeitet. 

Die Erfindung bezieht sich insbesondere auf eine Scharf- bzw. Schleifeinrichtung fur 
eine aus Garniturelementen, insbesondere Garniturzahnen oder -drahten bestehenden 
Garnitur mit einer Vielzahl von einzelnen Flankenschleifelementen, zwischen welche 
die zu schleifenden Garniturelemente zum Schleifen der seitiichen Flachen der Garnitu- 
relemente eindringen. AuBerdem betrifft die Erfindung eine Scharf- bzw. Schleifeinrich- 
tung fur eine aus Garniturelementen, insbesondere Garniturzahnen oder -drahten 
bestehenden Garnitur mit einer Vielzahl von einzelnen borstenartigen Schleifelemen- 
ten. Weiterhin bezieht sich die Erfindung auf eine Einrichtung zum Zustellen einer auf 
einem Garniturtrager angeordneten Garnitur mit Garniturelementen zu einer Scharf- 
bzw. Schleifeinrichtung mit einer Vielzahl von einzelnen Schleifelernenten. 

Die Garnituren sind, insbesondere, aber nicht ausschliesslich, an Deckeln einer Wan- 
derdeckelkarde angeordnet. Die Erfindung eignet sich fur den Einbau eines Schleifge- 
rates (Scharfgerates) in der Karde, ist aber nicht darauf eingeschrankt, konnte daher in 
einem Gerat angewendet werden, das bei Bedarf an einer Karde angebracht und von 
Karde zu Karde getragen werden soil. Die Erfindung ist derart konzipiert, dass das Ge- 
rat bei laufender Karde eingesetzt werden kann. Auch dies stellt aber keine Einschran- 
kung dar, die Erfindung konnte in einem Gerat angewendet werden, das nur bei 



stillgesetzter (nicht produzierender) Karde arbeitet. 
Stand der Technik: 

Eine fruhere Anmeldung, EP-A-800 895, beschreibt ein Scharf- oder Schleifgerat, das 
zum Schleifen von Deckelgarnituren verwendet werden kann. Eine weitere fruhere An- 
meldung PCT/IB98/01471(WO99/16579) entwickelt die Konzepte nach EP-A-800 895 
weiter. 

Nach EP-A-800 895 umfasst ein Schleifgerat eine Vielzahl von einzelnen Schleifele- 
menten, die zwischen den Spitzen derzu schleifenden Garnitur eindringen, die Kopf- 
partien der Spitzen uberstreichen und sie dabei schleifen konnen. Die Schieifelemente 
sind vorzugsweise elastisch biegbar. 

Die Schieifelemente konnen derail angeordnet werden, dass sie im Betrieb uber die 
Arbeitsbreite der Karde verteilt werden. Zu diesem Zweck konnen sie von einem langli- 
chen Trager getragen werden, z.B. so, dass jedes Schleifelement an einem Ende am 
Trager festgemacht wird und von seinem Befestigungspunkt quer zum Trager hervor- 
steht. Der Trager kann im Betrieb auf dem Kardengestell mittels einer Halterung in ei- 
ner ungefahr vorbestimmten Beziehung zum Wanderdeckelaggregat montiert werden, 
z.B. derart, dass die Deckel wahrend des "Rucklaufes" geschliffen werden. 

Die Schieifelemente, der Trager und die Halterung konnen zusammen eine Vorrichtung 
bilden, die in der Karde eingebaut ist, z.B. derart, dass die Vorrichtung mit der Karde 
selbst in Betrieb genommen wird. Dazu kann die Karde einen Antrieb bzw. eine Steue- 
rung fur die Schleifvorrichtung umfassen. Die Vorrichtung kann aber derart gestaltet 
werden, dass sie an der Karde angebaut werden kann, sie konnte z.B. einen eigenen 
Antrieb bzw. eine eigene Steuerung umfassen. 
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Gemass einem ersten Aspekt der Erfindung nach W099/16579 ist ein Schleifgerat fur 
Kardendeckel weiter dadurch gekennzeichnet, dass es mil einem Mittel zum Entfernen 
von freigesetzten Schleifpartikeln (vorzugsweise mit einer Absaugung) versehen ist. 
Gemass einem zweiten Aspekt der Erfindung nach W099/16579 ist ein Schleifgerat 
nach EP-A-800 895 weiter dadurch gekennzeichnet, dass es derail gegenuber einem 
Garniturtrager (z.B. einem Wanderdeckelaggregat) angeordnet ist, dass sich eine im 
wesentlichen vorgegebene Eintauchtiefe der Schleifelemente in die Garnitur ergibt. 
Gemass einem dritten Aspekt der Erfindung nach W099/16579 ist ein Schleifgerat 
nach EP-A-800 895 weiter dadurch gekennzeichnet, dass es nicht kontinuierlich, son- 
dern gesteuert diskontinuierlich (intermittierend) in Einsatz gesetzt wird, wobei die zu 
erwartende (effektive) Einsatzperiode insgesamt weniger als 5 % (allenfalls weniger als 
1 %) der Lebensdauer der Karde darstellen kann. 

Gemass einem vierten Aspekt der Erfindung nach W099/16579 ist ein Schleifgerat fur 
eine Garnitur vorgesehen, das elastisch biegbare Elemente umfasst, wobei diese Ele- 
mente die Stirnseiten von Garniturelementen uberstreichen und sie dadurch schleifen 
bzw. scharfen konnen. Dieser Aspekt wurde in W099/16579 speziell fur das Scharfen 
von Sagezahngarnituren konzipiert. 

Nachteilig beim Stand der Technik ist es, da(J der Weg der Zustellung des Schleifgera- 
tes zu den Garnituren festgelegt werden mu!3>. Bet einem Verschleifl der Schleifmittel 
oder der Garnituren ist der Zustellweg bei jedem neuen Schleifvorgang zu kontrollieren 
und gegebenenfalls neu einzustellen. Dies ist ein aufwendiger Vorgang, der zudem 
fehlerbehaftet sein kann. 



Die vorlieaende Erfindunq: 



Die Begriffe Schleifgerat und Scharfgerat sind in der nachfolgenden Beschreibung 
gleichbedeutend. 

Die nun vorliegende Erfindung ist zum Schleifen bzw. Scharfen von Garnitureiementen 
in der Form von Hakchen konzipiert, wie sie normalerweise in der Garnitur von Wan- 
derdeckeln einer Wanderdeckelkarde zu finden sind. 

Die Erfindung sieht ein Schleifgerat zum Scharfen von Hakchenspitzen vor, das mit 
Borsten versehen ist, welche an den Enden der Hakchen anlegen und die Hakchen bei 
einer Relativbewegung schleifen. Im Gegensatz zu den Borsten nach EP-A-800 895 
drangen diese Borsten daher nicht zwischen den Hakchen hinein (d.h. sie beeinflussen 
den "SeitenschlifT nicht), sondern sie gewahrleisten die Bildung einer Kante an der 
Hakchenspitze. Vorzugsweise ist das Schleifgerat sowohl mit eindringenden Borsten 
(nach EP-A-800 895) als auch mit anliegenden Borsten (nach der vorliegenden Erfin- 
dung) versehen. 

Die vorliegende Erfindung kann mit den ersten bis dritten Aspekten der Erfindung nach 
W099/16579 einzeln oder kollektiv kombiniert werden, vvobei die Problernatik der Zu- 
stellung einer Garnitur an das Schleifgerat eigentiich durch die vorliegende Erfindung 
insofern reduziert wird, als die Zustellung vorzugsweise bis zum Anliegen mit einer vor- 
gegebenen Anpresskraft erfolgt bzw. durch die Zustellung des Cerates an die Garnitur 
ersetzt wird. 

Erfindungsgemali werden bei einer gattungsgemafien Scharf- bzw. Schleifejnrichtung 
zusatzlich zu den Flankenschleifelementen Stirnschleifelemente vorgesehen. Diese 
sind zum Bearbeiten der Stirnseiten der Garniturelemente konzipiert. Durch diese erfin- 
dungsgemalie Anordnung von weiteren Schleifelementen wird bewirkt, dafi nicht nur t 
wie bisher, die Flanken der Garniturelemente instandgesetzt werden, sondern, daG> 
daruber hinaus die Stirnseiten, d.h. die Kanten der Oberseite bzw. die Spitzen der 
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Garniturelemente formgenau nachgearbeitet werden konnen. Durch dieses formgenaue 
Nacharbeiten werden im wesentiichen neuwertige Garniturelemente geschaffen, wel- 
che bestens geeignet sind, beispielsweise beim Einsatz in einer Karde, das Kardieren 
der Fasern optimal zu bewerkstelligen. Abgerundete Kanten Oder stumpfe Spitzen der 
Garniturelemente werden durch die vorliegende Erfindung wirkungsvoll vermieden. Es 
konnen durch die Erfindung geradlinige Kanten und scharfe Spitzen geschaffen wer- 
den. Hierdurch werden beste Kardierergebnisse, auch mit gebrauchten Garniturele- 
menten erzielt. 

Vorteilhafterweise sind die Flankenschleifelemente und die Stirnschleifelemente auf 
einem Trager angeordnet. Hierdurch wird eine besonders einfache bauliche Ausgestal- 
tung der vorliegenden Erfindung geschaffen. Die Flanken- und die Stirnschleifelemente 
konnen dabei uber die Lange der Garnitur, welche beispielsweise auf einem Deckel- 
stab angeordnet ist, gleichmadig verteilt sein. Es konnen Zonen mit Flankenschleifele- 
menten und andere Zonen mit Stirnschleifelementen besetzt sein. Die Flanken- und die 
Stirnschleifelemente konnen aber auch im wesentiichen gleichzeitig in denselben Zo- 
nen angeordnet sein. Die jeweils beste Anordnung ergibt sich aus der Form der Garni- 
turelemente und der Form des Tragers, sowie der einfachsten Moglichkeit der 
Bestuckung des Tragers mit den entsprechenden Schleifelementen. 

Eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung besteht darin, dafi der Trager 
eine drehbare Waize ist. Hierdurch wird eine hohe Schnittgeschwindigkeit beim Schlei- 
fen der Garniturelemente bei einer entsprechenden Drehzahl der Walze ermoglicht. Die 
konstruktive und bauliche Ausgestaltung einer derartigen Scharf- bzw; Schleifeinrich- 
tung ist relativ einfach und wirtschaftlich. 

Weisen, ausgehend von dem Trager, die Stirnschleifelemente eine geringere Hohe auf, 
als die Flankenschleifelemente, so ist in einem Arbeitsgang sowohl die Seite, als auch 
die Stirn der Garniturelemente zu scharfen bzw. zu schleifen. Der Trager muR dabei nur 
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einen definierten Abstand zur Garnitur aufweisen, um sowohl die Seiten, als auch die 
Stirn auf das gewunschte Maft schteifen zu konnen. 

Am haufigsten wird die vorliegende Erfindung bei einer Garnitur in einem Wanderdek- 
keiaggregat einer Karde angewendet werden. Die Wanderdeckel werden dabei an der 
stationar angeordneten Schleifeinrichtung vorbeigefuhrt, wodurch die Garniturelemente 
geschliffen werden. Um einen zuverlassigen und exakten Schliff zu erhaiten, mag es 
vorteilhaft sein, wenn der Wanderdeckel mehrmais an der Schleifeinrichtung vorbeige- 
fuhrt wird, bis der Schleifvorgang beendet wird. In der bevorzugten Anordnung wird 
aber jeder Deckelstab nur einmal pro Schleifzyklus gescharft. Die Erfindung ist selbst- 
verstandlich auch fur das Scharfen bzw. Schleifen an stationaren Deckeln oder bei an- 
deren Garnituren einsetzbar. 

Als besonders vorteilhaft haben sich Borsten fur den Einsatz als Ftanken- und/oder als 
Stirnschleifelemente erwiesen. Die Borsten sind flexibel und passen sich der jeweiligen 
Form der Garniturelemente optimal an. Durch eine entsprechende Oberflache der Bor- 
sten wird das Schleifen der Garniturelemente bewirkt. Durch unterschiediiche Langen 
der Borsten wird jeweils die Flanke oder die Stirn der Garniturelemente geschliffen. Die 
genannte Oberflache kann durch eine Zusammensetzung aus Kunststoff und Schleif- 
mittel gebildet werden, 

Bilden die Flanken- und/oder die Stirnschleifelemente eine Burste, die auf der Garnitur 
liegt, ohne daft die genannten Schleifelemente wesentlich zwischen die Garniturspitzen 
eindringen, so ist es moglich, nur die Garniturspitzen entsprechend zu schleifen und die 
Basis der Garniturelemente nicht zu schwachen. 

In einer alternativen Ausfuhrungsform sind insbesondere die Stirnschleifelemente 
Schleifsteine. Hierdurch ist ein ma&lich sehr genaues Schleifen der Garniturelemente 
hinsichtlich ihrer Hohe ermoglicht. Ebenso sind sehr formgenaue Gestaltungen der 
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Garniturspitzen durch Schleifsteine zu erzielen. Diese konnen, je nach Anwendungsfall, 
besondere Vorteite bei der Verarbeitung von Fasern haben. 

Die Stirnschieifelemente konnen eine grobere Kornung aufweisen als die Flanken- 
schleifelemente. Hierdurch ist eine unterschiedliche Schieifwirkung auf die Garniturele- 
mente ebenso wie eine unterschiedliche Standzeitder Elernente gewahrleistet. Durch 
eine entsprechende Ausgestaltung der Schleifelemente anhand ihrer Kornung ist damit 
zu bewirken, da II die Standzeit beider Schleifelementarten trotz unterschiedlicher Be- 
lastung in etwa gleich ist, so daft auch die Zusteilung der Garnitur zu der Schleifeinrich- 
tung ein gleiches Zustellen der Flankenschleifelemente und der Stirnschieifelemente 
bewirkt 

Umfaftt die Einrichtung weiterhin ein Mitte! zum Entfernen von durch das Schleifen frei- 
gesetzten Abrieb, so ist eine Verschmutzung der Einrichtung zuveriassig zu vermeiden. 
Durch das Entfernen des Abriebs wird auch ein storungsfreier Betrieb gewahrleistet 
und ebenso das Verschmutzen des Fasermaterials zuveriassig verhindert Vorteilhaf- 
terweise ist das Mitte! zum Entfernen des Abriebs eine pneumatische Absaugung, die 
sich uber die Arbeitsbreite der Garnitur erstreckt und derail gegenuber einer Schleifstel- 
le angeordnet ist, dali sie eine Luftstromung durch die Schleifstelle bzw. an der 
Schleifstelle vorbei erzeugen kann. Es wird damit ein vollstandiges Absaugen der 
Schleifstelle und der Garnitur bzw. des Garniturtragers bewirkt, so da& auch bei einem 
Eingreifen der Garnitur in das Fasermaterial im wesentlichen kein Schleifstaub mehr 
anhaftet und zu Verunreinigungen Oder Fehlstellen im Fasermaterial fuhren kann. 

Die erfindungsgemafte Vorrichtung ist vorteilhafteweise an Mitteln angeordnet, urn die 
Einrichtung am Kardengestell zu befestigen und dort die entsprechenden Deckelgarni- 
turen zu schleifen bzw. zu scharfen. Hierdurch wird sichergestellt, da(i das Gerat einen 
vorbestimmten Abstand zur Deckelgarnitur aufweist, so daR auch ein exaktes Schleifen 
ermoglicht wird. 
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Weist das erfindungsgemafte Gerat eine Steuerung auf, welche das Gerat intermittie- 
rend in Betrieb setzt, so ist zu vorbestimmten Zeiten der Schleifvorgang einzusetzen. 
Damit kann, je nach Fasermaterial, Verschmutzung und VerschleiS der Garniturelernen- 
te ein mehr oder weniger haufiges Schleifen der Garniturelemente stattfmden. Es wird 
dabei ein Kompromid zu finden sein hinsichtlich des zulassigen VerschleiEes der Garni- 
turelemente und dem Arbeitsergebnis der Garniturelemente. Je mehr die Garniturele- 
mente verschlissen sind, desto schlechter wird das Arbeitsergebnis zu erwarten sein. 
Es wird deshalb zur Erzielung moglichst guter Arbeitsergebnisse ein haufigeres 
Schleifen erforderlich sein, wohingehend bei einem moglichst wirtschaftlichen Einsatz 
ein weniger haufiges Schleifen durchgefuhrt werden wird. 

Das erfindungsgematie Gerat kann sowohl stationar an der Maschine eingesetzt wer- 
den, als auch als transportables Wartungsgeart fur Garnituren verschiedener Maschi- 
nen genutzt werden. Das Wartungsgeart wird dabei im instationaren Betrieb lediglich 
zum Schleifen an einer Maschine angeordnet und nach dem Schleifvorgang wieder 
entfernt. Es ist dadurch zu den Zeiten, zu denen an einer einzelnen Maschine nicht ge- 
schliffen wird, an anderen Maschinen einsetzbar. 

Die Aufgabe der Erfindung wird weiterhin gelost, durch die Merkmale des Anspruchs 
16. Die Einrichtung zum Zustellen einer auf einem Garniturtrager angeordneten Garni- 
tur mit Garniturelementen zu einer Scharf bzw. Schleifeinrichtung, beispielsweise einer 
Scharf- oder Schleifeinrichtung der zuvor beschriebenen Art und einer Vielzahl von ein- 
zelnen Schleifelementen ist derart ausgebildet, daft ein Mittel vorgesehen ist, welches 
zwischen Garnitur und Schleifeinrichtung eine Kraft zur Wirkung bringt, so da(3> die 
Garnitur und die Schleifeinrichtung gegeneinandergedruckt werden und eine vorbe- 
stimmte Eintauchtiefe der Garniturelemente in die Schleifeinrichtung bewirkt. Es kann 
dadurch ein gleichma&iges Andrucken der Garnitur an die Schleifeinrichtung gewahr- 
leistet werden. Hierdurch stellt sich ein Gleichgewichtszustand zwischen der Garnitur 
und der Schleifeinrichtung ein, welche in Abhangigkeit der gewahlten Kraft die vorbe- 
stimmte Eintauchtiefe der Garniturelemente bewirkt. Es erfolgt somit ein Anpressen der 
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Garnitur an die Schleifeiemente, wodurch ein gezieltes Schleifen der Garniturelemente 
ermoglicht wird. Mit .der vorliegenden erfindungsgemaden Einrichtung wird ein beson- 
ders formgenaues und madgenaues Schleifen der Garniturelemente ermoglicht. Durch 
ein Zusammenwirken der Zustelleinrichtung mit der Scharf- bzw. Schleifeinrichtung der 
vorherigen Anspruche wird eine besonders vorteilhafte Einrichtung zum Schleifen und 
Scharfen geschaffen. Die zuvor beschriebene Scharf- bzw. Schleifeinrichtung ist so- 
wohl mit als auch ohne der erfindungsgemaden Zustelleinrichtung einsetzbar. Durch 
die Kombination der beiden Einrichtungen wird jedoch eine besonders vorteilhafte Aus- 
gestaltung der Erfindung erzielt. 

Es hat sich herausgestellt, dad die auf die Garnitur aufzubringende Kraft von der Wi- 
derstandskraft der Schleifeiemente der Schleifeinrichtung abhangt. Je groder der Wi- 
derstand der Schleifeiemente ist, desto groder ist auch die Kraft, mit welcher die 
Garnitur gegen die Schleifeinrichtung gedruckt werden mud, wenn der gleiche Zustell- 
weg erzielt werden soli. Urn unterschiedliche Zustellungen der Garniturelemente zu 
bzw. in die Schleifeiemente zu bewirken, ist es vorteilhaft, wenn die Kraft, mit welcher 
die Garnitur in Richtung auf die Schleifeinrichtung gedruckt wird, einstellbar ist. Hier- 
durch ist die Eindringtiefe der Garnitur in die Schleifeiemente veranderbar und die Ab- 
tragung beim Schleifen einstellbar. 

Vorteilhafterweise wird die Kraft bei unterschiedlichen Schleifelementen derart einge- 
stellt, dad die Garniturelemente mit den kurzeren Schleifeiemente gerade noch kontak- 
tieren. Damit wird sichergestellt, dad im wesentlichen alle Schleifeiemente im Eingriff 
mit den Garniturelementen sind und somit ein optimaler Erfolg beim Schleifen erzielt 
werden kann. 

Als besonders vorteilhaft fur den Erfolg des Schleifens, als auch fur eine wirtschaftliche 
Konstruktion der Einrichtung hat sich herausgestellt, dad die Kraft uber Stutzflachen fur 
den Garniturtrager, der wahrend des Schleifvorgangs auf den Stutzflachen angeordnet 
ist, auf den Garniturtrager und die Garnitureinrichtung einwirkt. Damit werden Flachen 
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geschaffen, welche mit Gegenflachen auf den Garniturtrager zusammenwirken und 
somit eine exakte Positionierung von Garniturtrager bzw. Garniturelementen zu der 
Schleifeinrichtung gewahrleisten. Die Kraft ist dabei definierbar auf den Garniturtrager 
einbringbar. 

Die Kraft kann uber Federn Oder Fluidzyiinder auf die Garnitur aufgebracht werden. Es 
kann sich hierbei um Spiralfedern, Blattfedern oder Gummifedern handeln. Als Fluidzy- 
iinder sind insbesondere Pneumatik- oder Hydraulikzylinder einsetzbar. Die Kraft kann 
aber durch das Gewicht des Gerats erzeugt werden, allenfalls in Kombination mit ei- 
nem Gegengewicht. 

Vorteilhafterweise sind die Stutzflachen in Richtung auf die Schleifeinrichtung beweg- 
lich ausgebildet. Hierdurch werden die Stutzflachen zusammen mit der Garnitur bei Be- 
darf in Kontakt mit der Schleifeinrichtung gebracht. Durch die bewegliche Ausbildung ist 
ein Ausweichen der Garnitur in Bezug auf die Schleifeinrichtung bei zu grofter Kraft- 
einwirkung moglich, so daft die Garnitur und die Schleifeinrichtung stets im Kraf- 
tegleichgewicht sind. Im Gegensatz zum Stand der Technik, bei welchem ledigiich eine 
Wegzustellung erfolgt, ist hier ein Einpendeln und gleichmaftiges Einwirken der 
Schleifeinrichtung auf die Garniturelemente der Fall. 

Wenn die Garniturelemente nicht geschliffen werden, ist es vorteilhafi, daft die Stutzfla- 
chen aufter Eingriff mit dem Garniturtrager bringbar sind. Damit wird insbesondere bei 
einem Wanderdeckelaggregat der Wanderdeckei an der Schleifeinrichtung vorbeige- 
fuhrt, ohne daft er von den Stutzflachen in Richtung auf die Schleifeinrichtung gedruckt 
wird. Durch das aufter und in Eingriff bringen der Stutzflachen mit dem Garniturtrager 
ist somit auch die intermittierende Zustellung der Garnitur zu der Schleifeinrichtung be- 
sonders vorteilhaft realisierbar. 

Um insbesondere bei bewegten Garnituren, d.h. bei Wanderdeckeiaggregaten das 
Auflaufen der Garniturtrager auf die Stutzflachen zu erleichtern, ist es vorteilhaft, wenn 
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an den Stutzflachen Rampen vorgesehen sind. Die Garniturtrager werden hierdurch 
allmahlich auf die gewunschte Entfernung und Krafieinwirkung mit der Schleifeinrich- 
tung gebracht. 

Vorteilhaft ist es, wenn das Schleif- bzw. Scharfgerat als Wartungsgerat transportabel 
fur Garnituren verschiedener Maschinen einsetzbar ist. Insbesondere durch den ver- 
haltnismassig kurzzeitigen Einsatz des Gerates ist es wirtschaftiich ein einziges Gerat 
fur mehrere Maschinen vorzusehen. 

Ausfuhrungen werden nachfolgend als Beispiele anhand der Figuren naher erlautert. 
Es zeigt: 

Fig. 1 eine Kopie der Figur 1 aus EP-A-787 841, 

Fig. 2 eine erste Ausfuhrung des Standes der Technik nach EP-A-800 895, 

Fig. 3 eine schematische Darstellung eines einzetnen Drahtstuckes, von vorne be- 
trachtet, urn die Schleifwirkung nach EP-A-800 895 zu veranschaulichen, 

Fig. 4 eine schematische Darstellung des gleichen Drahtstuckes von der Seite be- 
trachtet, 

Fig. 5 eine schematische Darstellung einerVariante der Ausfuhrung nach Fig. 2, wo- 
bei Fig. 5A ein Detail dieser Ausfuhrung zeigt, 

Fig. 6 eine schematische Darstellung einer moglichen Anordnung der 
Schleifborsten an ihrem Trager t 



Fig. 7 



eine schematische Seitenansicht im Querschnitt eines bevorzugten Gerates 
nach W099/16579, 
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Fig. 8 ein Detail aus Fig. 7, 

Fig. 9 ein Schema einer Deckelzustellvorrichtung des Gerates nach Fig. 8 ( 

Fig. 10 ein Zeitdiagramm zur Erlauterung des Schemas nach Fig. 9, 

Fig. 1 1 A bis 1 1 D vier schematische Darstellungen von Endpartien der Garnitur- 
hakchen, 

Fig. 12 eine schematische Darstellung eines Arbeitsprinzipes zur Losung eines aus 
den Figuren 11 A bis 11 D ersichtlichen Problems, 

Fig. 13 eine Ausfuhrung der vorliegenden Erfindung, die als eine Modifikation des Ge- 
rates nach Fig. 2 gebildet ist, 

Fig. 14 und Fig. 15 je eine Modifikation der Anordnung nach Fig. 13, 

Fig. 16 eine erste Moglichkeit zum Erzeugen des erforderlichen Anpressdruckes, 

Fig. 17 eine zweite Moglichkeit zum gieichen Zweck, 

Fig. 18 das Eingreifen von Seiten- und Stirnschleifelementen in eine Garnitur, 
Fig. 19 einen Besatz einer Halbschale, 

Fig. 20 die Anordnung der erfindungsgemaften Einrichtung an einer Karde, 
Fig. 21 eine skizzierte erfindungsgemade Zustellvorrichtung 



WO 00/13850 



PCT/CH99/00422 



13 

Fig. 22 einen Funktionsablauf der erfindungsgemafien Zustelivorrichtung. 

Fig. 23 eine schematische Zusammenstellung der einzelnen Elemente eines Schieifge- 
rates mit einem Endteil eines Deckels, 

Fig. 24 eine Ansicht zu einem grosserem Massstab eines Gleitklotztragers zur Ver- 
wendung in einer Anordnung nach Fig. 23, und 

Fig. 25 schematisch eine Steuerung zur Verwendung in Kombination mit einer Anord- 
nung nach den Figuren 23 und 24. 

in Fig. 1 ist eine an sich bekannte Wanderdeckelkarde 1 , beispielsweise die Karde C50 
der Anmelderin, schematisch dargestellt. Das Fasermaterial wird in der Form von auf- 
gelosten und gereinigten Flocken in den Fullschacht 2 eingespeist, von einem Briseur 
oder Vorreisser 3 als Wattenvorlage ubernornmen, einem Tambour oder Trommel 4 
Qbergeben und von einem Wanderdeckelsatz auigelost und gereinigt. Fasern aus dem 
auf der Trommel 4 befindlichen Faservlies werden dann von einem Abnehmer 7 abge- 
nommen und in einer aus verschiedenen Walzen bestehenden Auslaufpartie 8 zu ei- 
nem Kardenband 9 gebildet. Dieses Kardenband 9 wird dann von einer Bandablage 10 
in eine Transportkanne 11 abgelegt. Die Karde ist mit einer "Hauptabsaugung" verse- 
hen, womit Abfall entfernt werden kann. Eine solche Absaugung ist in Fig. 1 nicht spe- 
ziell gezeigt, ist aber dem Fachmann wohl bekannt. Ein Beispiel einer solchen Absau- 
gung ist in EP-A-340 458 zu finden. Der Wanderdeckelsatz umfasst Wanderdeckelsta- 
be, die in Fig. 1 nicht einzeln gezeigt, aber in Fig. 2 mit dem Bezugszeichen 13 ange- 
deutet sind. Jeder Stab 13 ist mit einer Garnitur 14 versehen. 

Die Deckel 13 sind an einer Kette oder einem Riemen 5 befestigt (z.B. gemass 
EP-A-753 610) und sie werden dadurch einem geschlossenen "Deckelpfad" (uber Unv 
lenkrollen 6) entlang gegenlaufig oder gleichlaufig zur Drehrichtung der Trommel 4 be- 
wegt, wobei auf einem "Vorlauf (von einer Einlaufstelle E bis zu einer Auslaufstelle A) 
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die Kardierarbeit geleistet und auf dem "Rucklauf die Deckel an einer Reinigungsstelle 
60 gereinigt werden. Die Reinigungsvorrichtung ist in EP-A-800 894 naher erlautert 
worden. Anschliessend konnen z.B. an der Stella 62 die Deckel 13 gemass EP-A- 
800 895 geschlifren werden. 

Fig. 2 zeigt eine Ausfuhrung nach EP-A-800 895, wobei in dieser Ausfiihrung die 
Schleifstelle mit der Reinigungsstelle "zusammenfallt". Diese Ausfuhrung umfasst eine 
"Burste" mit einer Hulse 59 (Fig. 2) t Schleifelemente 42 und Reinigungsborsten 50, die 
von der Hulse getragen werden und sich in der radialen Richtung von der Hulse 59 weg 
erstrecken. Die HQIse 59 wird vorzugsweise aus zwei "Halbschalen" gebildet, welche im 
eingebauten Zustand satt an einer Antriebswelle 57 sitzen. Die Burste ist als Teil der 
Deckelreinigungsvorrichtung 60 vorgesehen. Fig. 2 zeigt auch einen Deckelstab 13 
(samt Garnitur 14). Die Bewegungsrichtung des Deckelstabes 13 sowie die Drehrtch- 
tung der Hulse 59 sind durch Pfeile angedeutet. 

Wie ublich beim Garnieren von Kardendeckeln ist die Garnitur 14 als flexible oder als 
halbstarre Garnitur ausgefuhrt, wobei die einzelnen Garniturelemente 40 aus Draht 
(Flachdraht oder Runddraht), je mit einem sogenannten Knie 41 gebildet sind. Die 
Borsten 50 drangen bis auf den Grund der Garnitur 14 ein, d.h. bis auf die Oberflache 
des Stabes 13, wovon die Drahte 40 hervorstehen, um die Garnitur grundlich zu reini- 
gen. Es ist aber nur die Halfte des Umfanges der Hulse 59 mit Borsten 50 besetzt, die 
andere Halfte tragt die vorerwahnten Schleifelemente 42. 

Die Schleifelemente 42 ahneln in dieser Ausfuhrung den Borsten 50 z'umindest darin, 
dass sie als langliche, elastisch biegbare Elemente gebildet sind, die ungefahr radial 
von der Mantelflache der Hulse 59 hervorstehen. Die Schleifelemente 42 sind auch fle- 
xibler als die Drahte 40, so dass im Falle der Beruhrung ein solches Element mit einem 
Drahtstuck bei einer Relativbewegung des Elements und des Drahtes, das Schleifele- 
ment 42 weichen muss. Die Elemente 42 sind aber deutlich kurzer als die Borsten 50, 
so dass sie nur die "Kopfpartien" der Garniturdrahte 40 (oberhalb des jeweiligen Knies 
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41) erreichen. Die Geschwindigkeit des freien Endbereiches jedes Elementes 42 ist 
trotzdem grosser als die Geschwindigkeit der Garniturdrahte 40 in der Bewegungsrich- 
tung 15. Wenn die Schleifelemente 42 an den Garniturelementen 40 vorbeibewegt 
werden, dringen sie daher in die Garnitur ein, wobei ihre freien Endbereiche beiderseits 
der Kopfpartien der Drahte abgelenkt werden (Fig. 3). 

Die Kopfpartie jedes Drahtelementes ist mit einem Seitenschliff versehen, d.h. die Sei- 
tenflachen 43 (Fig. 3 und 4) konvergieren in der radialen Richtung nach aussen, urn 
eine Endkante 44 zu bilden. Bei jedem Vorbeistreichen der Schleifelemente 42 an den 
Flachen 43 findet ein Polieren bzw. ein Schleifen der Seitenflachen 43 statt. Die Ag- 
gressivitat der Poiier- bzw. Schleifwirkung hangt von der Gestaltung der Schleifelemen- 
te und der Geschwindigkeit der Relativbewegung ab. Die optimale Wirkung fur einen 
gegebenen Drahttyp kann empirisch ermittelt werden. 

Die Losung nach Fig. 2 hat gewisse Vorteile bei der Nachrustung bestehender Karden, 
die mit einer Reinigungsburste (nur mit Borsten 50 versehen) ausgerustet sind. Die 
"Infrastruktur" (d.h. der Trager, in der Form einer Hulse 59, seine Halterung, in der 
Form der Weile 57 und ihre Lagerung und der dazugehorige Antrieb) ist schon vorhan- 
den. Die Deckelreinigung ist aber standig in Einsatz (solange die Karde lauft), die Dek- 
keldrahte werden dementsprechend "standig" geschliffen und es mussen gewisse 
Nachteile in Kauf genommen werden: 

- Die Reinigungswirkung nimmt ab, weil die Halfte der Reinigungsborsten 50 "fehlen 1 ' 
(weil sie durch Schleifelemente ersetzt wurden), 

- es ist nicht moglich, durch die Einstellung der Drehzahl der Welle 57 (Fig. 2) sowohl 
die Reinigungs- wie auch die Schleifwirkung zu optimieren, 
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- es ist nicht moglich, das Schleifen aliein "abzustellen", z.B. um ein periodisches 
Schleifen (nach einem gesteuerten "Stop/Go" Verfahren) zu ermogiichen. Ein sol- 
ches Verfahren ist z.B. in EP-A-565 486 beschrieben worden. 

Es hat sich daher als vorteilhaft erwiesen, fur das Schleifen eine eigene Infrastruktur in 
der Karde vorzusehen, insbesondere eine eigene Halterung fur den Trager (worauf die 
Schleifelemente 42 befestigt sind) und einen eigenen steuerbaren Antrieb. Dadurch 
kann eine relative Geschwindigkeit der Schleifelemente gegenuberden Drahten von 
mehr als 15 m/sek (z.B. von 20 m/sek) erzielt werden. Eine solche relative Geschwin- 
digkeit ist fur eine Reinigungsburste nicht optimal. Die Schleifstelle wird dadurch von 
der Reinigungsstelle getrennt und liegt vorzugsweise nach der Reinigungsstelle in der 
Bewegungsrichtung 15 (Fig. 2) betrachtet 

Die Variante nach Fig. 5 umfasst eine wendelformige Anordnung von Schleifelementen 
42 einem zylindrischen Trager entlang. Jedes Element ist als eine Borste 45 (siehe ins- 
besondere das Detail - Fig. 5A) gebildet. Die Borsten 45 sind kurzer als die Borsten 50 
der Ausfuhrung nach Fig. 2 und zumindest der freie Endbereich jeder Borste 45 ist mit 
einem Schleifmittel versehen, um ein Schleifbereich (Schleifkorper) zu bilden. Die ge- 
samte Borste kann z.B. mit Schleifmittel durchsetzt sein. Das Schleifmittel besteht z.B. 
aus harten Partikeln 46 (Schleifkorner, Diamantkbrner oder dergleichen), die durch 
Klebstoff bzw. ein Bindemittel an der Borste 45 befestigt oder in einer Matrix eingebet- 
tet sind. Die wendelformige Reihe der Elemente 42 erstreckt sich uber die ganze Lange 
des Tragers und daher uber der ganzen Arbeitsbreite. Auf der in Fig. 5 nicht sichtbaren 
Seite der Hulse 59 kann eine zweite Reihe von Schleifelementen spiegelbildlich zur 
ersten Reihe angeordnet werden. 

Die bisherige Beschreibung ging davon aus, dass die Schleifvorrichtung in der Karde 
eingebaut werden sollte. Die Erfindung nach EP-A-800 895 ist aber nicht darauf einge- 
schrankt. Die Karde konnte z.B. bloss Befestigungspunkte aufweisen, wo eine Halte- 
rung der Schleifvorrichtung angebracht werden kann. Die Vorrichtung selbst konnte 



WO 00/13850 



PCT/CH99/00422 



17 

dann von Karde zu Karde getragen und erst im Bedarfsfall an einer bestimmten Karde 
montiert und in Betrieb genommen werden. Eine solche Vorrichtung kdnnte den eige- 
nen Antrieb aufweisen, urn den Trager zu drehen, welcher die Schleifelemente tragi. 
Oder kdnnte aber bloss eine Koppelung aufweisen, urn eine temporare Verbindung mit 
dem Antrieb der Maschine zu ermdglichen. 

Die bevorzugte Ldsung nach EP-A-800 895 umfasste eine Schieifvorrichtung mit eige- 
ner "Infrastruktur" (Trager, Antrieb, usw.) und mit Schleifelementen nach Fig. 5, wobei 
der Trager 59 vorzugsweise "volibestuckf (statt bioss mit einzelnen wendelfdrmigen 
Reihen von Schleifelementen) wurde, d.h. praktisch uber den ganzen Umfang mil 
Schleifelementen besetzt sein sollte. 

Fur gewisse Anwendungen hat es sich als nicht wunschenswert erv/iesen, die Burste 
als ein "vollbestuckter" Trager zu realisieren. Es sind kaufliche Schleifelemente erhalt- 
lich, die in einer vollbestuckten Ausfuhrung zu aggressiv wirken. Eine Alternativanord- 
nung ist daher in Fig. 6 gezeigt und besteht aus einer zick-zack-formigen Reihe der 
Borstengruppen jede Halbschale entlang. Die einzelnen Borsten sind in Fig. 5A darge- 
stelit - jede besteht aus einem filamentartigen Nylonsubstrat, durchsetzt mit Silizium- 
karbid. Mit dem ailmahiichen Abrieb der Borste werden neue Schleifpartikeln freigelegt. 
Aus der Anzahl der "Borsteniinien" L ergibt sich die Anzahl der Garniturspitzen, die 
gleichzeitig geschliffen werden. Dies kann in Abhangigkeit der Ausgangsleistung des 
Antriebes gewahlt werden. 
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Fig. 7 zeigt zwei weitere Modifikationen der Anordnung nach EP-A-800 895, namlich: 

• eine Absaugung, urn abgeschliffene Partikel zu entfernen und 

• eine Deckelzustellungsvorrichtung, welche die Deckelstabe einer nach dem anderen 
zum Schleifen der jeweiligen Gamitur durch Anheben aus dem Deckelpfad in eine 
Schleifstelle der Biirste zustellen kann. 

Das Scharf- oder Schleifgerat nach Fig. 7 umfasst daher die folgenden Elemente: 

• ein Gehause 20, das zur Montage am Kardengestell an einer vorbestimmten Positi- 
on ausserhalb des Deckelpfades und (stromabwarts von) in Deckellaufrichtung nach 
der Reinigungsstelle 60 (Fig. 1) vorgesehen ist, 

• die Burste mit dem Trager 59 (vorzugsweise aus Halbschalen gebildet), Schleifbor- 
sten 42 und einer entsprechenden Lagerung bzw, Halterung (nicht gezeigt) im Ge- 
hause 20 t 

• ein steuerbarer Burstenantrieb 22 (Fig. 9), der am Gehause 20 befestigt und mittels 
einer Kupplung 21 mit der Welle 57 verbunden ist, 

• ein Luftabsaugkanal 23, der sich uber die Arbeitsbreite der Garnitur 14 erstreckt und 
an einem Ende mittels einer Koppelung 24 mit der Hauptabsaugung 25 der Karde 
verbunden werden kann, 

• eine pneumatisch betatigbare Hubvorrichtung 26 (Fig. 9), welche auf der Innenseite 
des Deckelpfades angeordnet und dem Gehause 20 des Schleifgerates gegenuber 
steht. 
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Die Hubvorrichtung 26 umfasst zwei Hebeelemente 28, die in der Nahe je eines Kar- 
denseitenschildes (nicht gezeigt) angeordnet sind. Diese Elemente sind senkrecht au; 
und ab zwischen einer unteren Bereitschafts- Oder Ruheposition und einer Arbeitsposi- 
tion durch je einen Pneumatikzylinder 29 und Hebel 30 bewegbar. Jedes Hebelelemeni 
28 ist mit einer Rampe 31 und einer waagrechten Stutzflache 32 versehen. 
Die Karde selbst umfasst eine Druckluftversorgung 27 fur die Hubvorrichtung 26 und 
eine Steuerung (nicht gezeigt) fur den Burstenantrieb 22. 

Das Schleifgerat nach den Figuren 7 bis 9 arbeitet nun folgenderweise: 

Nachdem die Karde mit einer neuen Deckelgarnitur in Betrieb genommen wird, arbeitei 
das Schleifgerat nicht, d.h. weder die Burste noch die Hubvorrichtung sind von der Kar- 
de mit Energie versorgt. Die Deckel 13 wandern dementsprechend ihren "normalen 
Pfad" entlang, ohne in Beruhrung mit den Hebeelementen 28 der Hubvorrichtung 26 zu 
treten, da diese Elemente derzeit in ihren unteren (Bereitschafts-)Stellungen ruhen. Die 
Position des Gehauses 20 ist derart gegenuber dem normalen Deckelpfad gewahlt, 
dass auch keine Beruhrung zwischen den Schleifborsten 42 und den Garniturspitzen 
stattfindet. Mittels einer Klappe (nicht gezeigt) ist der Luftabsaugkanal 23 von der 
Hauptabsaugung 25 der Karde getrennt, so dass keine Luftstromung in den Absaugka- 
nal 23 durch das Gehause 20 erzeugt wird. 

Zu einem geeigneten Zeitpunkt (der nachfolgend naher erlautert wird) wird das Schleif-. 
gerat (samt Hubvorrichtung und Absaugung) in Betrieb gesetzt. Dazu wird die Burste in 
die Pfeilrichtung (Fig. 7) in Drehung versetzt, der Luftabsaugkanal 23 mit der Hauptab- 
saugung 25 der Karde verbunden und die Pneumatikzylinder 29 betatigt, so dass die 
Hebeelemente 28 in ihre Arbeitsstellungen angehoben werden. Wie schematisch in Fig. 
7 gezeigt ist, konnen die Deckel 13 nicht mehr an den Hebeelementen 28 vorbeikom- 
men, ohne die Rampen 31 zu beruhren. Als die Deckel 13 durch die Ketten oder Rie- 
men 5 nach vorn gezogen werden, mussen sie einer nach dem anderen zuerst die 
Rampen 31 emporlaufen, dann sich uber die Stutzflache 32 parallel zum normalen Pfad 
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bewegen und anschliessend auf den normalen Pfad zuruckkehren. Wenn die Hebe- 
eiemente 28 in ihren erhobenen (Arbeits-)Stellungen stehen, definiert die Stutzflache 
32 eine "Schleifstelle", worin die Drahtspitzen der Garnitur 14 innerhaib der zylindri- 
schen Mantelflache der Schleifborsten 42 liegen. Der Hub der Hebebewegung ist derart 
gewahlt, dass die Schleifborsten 42 (wahrend ein Deckel 13 der Burste von der Hub- 
vorrichtung 26 zugestellt wird) bis zu einer vorgegebenen "Eintauchtiefe" ET (Ftg. 8) in 
die Garnitur eindringt und die Garniturspitzen (nach der fruheren Erfindung) schleifi. Fur 
eine halbstarre oder flexible Garnitur hat es sich als ratsam erwiesen, eine maximale 
Eintauchtiefe ET von ca. 2 mm (gemessen von der Garniturspitze, vgl. Fig. 8) vorzuse- 
hen, wobei dieser Parameter in Abhangtgkeit vom Garniturtyp optimiert werden kann 
und insbesondere fur eine Ganzstahlgarnitur anders gewahlt werden kann. 

Die Hubvorrichtung 26 bleibt in diesem Arbeitszustand, bis jeder Deckel 13 "x-mal" ge- 
schliffen worden ist, wobei "x" eine beiiebige rationelle Zahl, vorzugsweise im Bereich 1 
bis 5, ist. Die Hebeelemente 28 werden dann wieder gesenkt Eine dazu geeignete 
Steuerung wird nachfolgend naher erlautert. Das Schleifen aller Deckel 13 "x-mai" wird 
nachfolgend ais "Schleifzyklus" genannt. 

Die Hubelemente 28 konnen an jedem Ende der Deckel 1 3 die Deckel 1 3 gegen eine 
Anschlagflache 70 eines Anschlagelementes 71 drucken. Die Anschlagflache 70 ist in 
einem vorbestimmten Abstand zu den Schleifelementen 42. Durch diese Anschlagfla- 
chen wird die Eindringtiefe der. Schleifelemente 42 in die Garnitur 14 festgelegt. Da die 
Garniturhohe mit jedem Schleifvorgang abnimmt, die Eindringtiefe fur ein optimales 
Schleifen jedoch eine bestimmte Tiefe benotigt, ist es ratsam, die Anschlagflache 70 in 
bezug zu den Schleifelementen 42 einstellbar zu gestalten. Bei einer Garnitur 14, wel- 
che bereits ofter geschliffen wurde, ist somit der Abstand von der Anschlagflache 70 zu 
den Schleifelementen 42 geringer als bei neuen Garnituren 14. Die Hubelemente 28 
drucken die Deckel 1 3 aber nur so fest gegen die Anschlagflache 70, dass eine 
Klemmwirkung entsteht, die so gering ist, dass eine Weiterbewegung der Deckel 13. 
uber die Hubelemente 28 hinweg erfolgen kann. 
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Das Schleifen kann ohne das Abstellen der Karde durchgefuhrt werden. Dazu ist es 
aber von Vorteil, dass das Schleifgerat auf gereinigten Deckeln 13 arbeitet, d.h. das 
Schleifgerat wird der Deckelreinigung nachgeschaltet. Es hat sich aber auch als vorteil- 
haft erwiesen, die durch das Schleifen freigesetzten Partikel aus dem Deckelbereich zu 
entfernen, da sie sich sonst an den Laufflachen der Deckel 13 (auf dem "Gleitbogen" 
der Karde, nicht gezeigt) herabsetzen konnen. Die Entfernung des Abfallmaterials wird 
durch eine Luftstromung L bewerkstelligt, die durch einen Unterdruck im Luftabsaugka- 
nal 23 erzeugt wird und vorzugsweise von einer Seite zur anderen der Deckeischleif- 
stelle durchfliesst. Dazu ist das Gehause 20 mit einer geeigneten Luftzufuhroffnung 33 
versehen. Von dem Luftabsaugkanal 23 erstreckt sich eine Schirmwand 34 praktisch 
bis zur Deckelschleifstelie bzw. so nah als moglich heran, ohne eine abstreifende Be- 
ruhrung der Schleifborsten mit der freistehenden Kante 35 der Schirmwand 34 zu ris- 
kieren. 

Nachdem die Garniturspitzen geschliffen worden sind, wird das Gerat wieder dadurch 
abgestellt, dass die Energiezufuhr an die Hubvorrichtung 26 und den Burstenantrieb 22 
unterbunden und der Absaugkana! 23 durch die Klappe (nicht gezeigt) von der Haupt- 
absaugung 25 wieder getrennt wird. Die Deckel 13 bewegen sich dementsprechend nur 
dem normalen Deckelpfad entlang und sie werden nicht mehr der Schleifburste zuge- 
stellt. Nach einem Betriebsintervall ohne Schleifen der Deckel, kann das Schleifgerat 
wieder in Betrieb gesetzt werden, um die Qualitat der Kardierarbeit in der Hauptkardier- 
zone auf einem erwiinschten Niveau zu halten. 

Nachdem einige Schleifzyklen durchgearbeitet worden sind, werden die Schleifborsten 
42 durch Abnutzung gegenuber ihrer ursprunglichen Langen verkurzt sein, Obwohl die 
Borsten 42 selber noch einsatzfahig sind, wird die erforderliche minimale Eintauchtiefe 
ET (bei unveranderter Deckelzustellung) nicht mehr erreichbar sein. Dieses Problem 
konnte im Prinzip dadurch gelost werden, dass das Gehause 20 gegenuber dem Kar- 
dengestell justierbar sei. In einer Alternative wird die Zustellbewegung geandert, um die 
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Verkurzung der Borsten 42 auszugieichen. Dies kann dadurch bewerkstelligt werden, 
dass ein Anschtag (nicht gezeigt) vorgesehen ist, urn die (angehobenen) Positionen der 
Hebeelemente 28 beim Zustellen der Deckel 13 zu bestimmen, wobei die Position des 
Anschlages der Burste gegenuber veranderbar ist. Die pneumatische Hebevorrichtung 
26 muss derart ausgelegt werden, dass sie die Hebeelemente 28 bis zu einer vorgege- 
benen "Grenzposition" des Anschlages haben kann. Wenn diese Position erreicht wird, 
ist die Verkurzung der Schieifborsten 42 derart fortgeschritten, dass sie eher ersetzt als 
weiterverwendet werden sollten. 

Das Schleifgerat kann in dem Sinne manuell betatigt werden, dass es von Hand in Be- 
trieb bzw. ausser Betrieb genommen werden kann, z.B. durch Start/Stopknopfe an ei- 
ner Steuerkonsole, die dem Gerat direkt zugeordnet wird. Eine Bedienungsperson kann 
somit entscheiden, wann und fur wie lange das Gerat in Betrieb gesetzt wird. In einer 
rationelleren Variante wird aber das Gerat gezielt gesteuert, vorzugsweise von der Kar- 
densteuerung aus, z.B. nach einem Einsatzkonzept, dass allgemein in EP-B-565 486 
beschrieben ist. In der bevorzugten Variante werden die Deckelgarnituren nach der 
Verarbeitung einer vorgegebenen Fasermenge (z.B. Tonnen) geschliffen, wobei die 
vorgegebene Menge in Abhangigkeit vom Fasertyp variabel sein kann. 

Es ergibt sich somit vorzugsweise ein "Arbeitsprogramm" fur die Hubvorrichtung, wie in 
Fig. 10 schematisch gezeigt ist. Demnach gibt es ein Nomalbetriebsintervall NBI gefolgt 
von einem Schleifintervall Si, das wiederum von einem Norrnalbetriebsintervail NBI 
gefolgt wird. Wahrend des Normalbetriebsintervalls ist das Schleifgerat nicht in Einsatz 
- es wird nur wahrend eines Schleifinten/alls mit Energie versorgt, d.h. wahrend eines 
Schleifintervalls muss ein Schleifzyklus durchgefuhrt werden. 

Das Diagramm in Fig. 10 kann die Zeitverhaltnisse nicht realistisch darstellen, weshalb 
die "Unterbruche" in den Normalbetriebsintervallen angedeutet sind. Ein Norrnalbe- 
triebsintervail NBI wird viel langer als ein Schleifintervall SI sein. Wenn z.B. einfach- 
heitshalber angenommen wird, ein Deckelsatz umfasse einhundert Deckel, die mit einer 
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Geschwindigkeit von ca. 250 mm/min ciem Deckelpfad enttang bewegt werden, und die 
Decketteilung betrage ca. 40 mm, dann dauert ein Schleifintervatl bzw. ein Schleifzy- 
kius ca. 4000/250 Minuten = ca. 16 Minuten. In diesem Interval! bzw. Zyklus wird die 
Garnitur jedes Deckelstabes einmal geschliffen. 

Das Schleifintervatl kann nach der Zeit gesteuert werden, d.h. die Hubvorrichtung 26 
kann fur eine vorbestimmte Zeitperiode betatigt werden, urn die Hebeelemente 28 in 
deren Arbeitspositionen zu halten, wonach sie wieder in die Bereitschaftsposition ge- 
senkt werden konnen. In der bevorzugten Variante wird aber ein Deckelsensor (nicht 
gezeigt)an der Schleifstelle vorgesehen, welcher die Deckel 13 im Vorbeigehen zahlt, 
so dass die Hebeelemente 28 in den Arbeitspositionen bleiben, bis alle Deckel einmal 
(bzw. X-mal) die Schleifstelle durchlaufen haben. 

Die bisherige Beschreibung der nun vorliegenden Erfindung geht wieder davon aus, 
dass das Gerat in der Karde eingebaut wird, was aber nicht erfindungswesentlich ist. 
Das Schleifgerat konnte als Wartungsgerat konzipiert werden, das wahrend dem 
Schleifen an einer bestimmten Karde angebaut aber danach an eine andere Karde 
weitergetragen wird. Auch ein solches Gerat sollte mit einer Absaugung versehen wer- 
den, die allerdings nicht unbedingt an der Hauptabsaugung der Karde angekoppelt 
werden kann, weil Kardentypen sehr verschieden sind und das Gerat moglichst 
"universell" einsetzbar sein sollte. Ein "tragbares" Gerat konnte aber mit einer eigenen 
Unterdruckquelle verbunden werden, wodurch der Schleifstaub entfernt wird. 

Ein tragbares Gerat konnte eine Deckelzustell- bzw. Deckelhebevorrichtung umfassen. 
Dies ist aber fur ein solches Gerat nicht unbedingt notig. Erstens ist es die gangige 
Praxis der Kardenhersteller, Deckelabhebevorrichtungen vorzusehen und sogar einzu- 
bauen, urn das Schleifen der Deckel mit einer konventionellen Schleifwalze zu ermogli- 
chen und zweitens. ist es eher beim Anbauen eines tragbares Gerates moglich, die 
Eintauchtiefe durch die Anpassung der Geratehalterung zu bestimmen, d.h. ohne die 
Deckel uberhaupt der Burste zustellen zu mussen. Es wird auch klar sein, dass sich ein 
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tragbares Gerat eher fur die manuelle Bedienung eignet, obwohl Zeitsteuerungen Oder 
Deckelzahler ohne weiteres zum Steuern eines Schleifganges verwendet werden 
konnten. 

Ein tragbares Gerat konnte zur Anwendung bei noch laufender Karde konzipiert wer- 
den, wird aber normalerweise zum Einsatz bei nicht produzierender Karde kommen. Im 
letzten Fall ist es nicht unbedingt notig, das Schleifgerat in einer bestimmten Beziehung 
zur Deckelreinigung anzubringen, da die Deckel wahrend einer "Service" auf jeden Fall 
unabhangig von der Reinigungsvorrichtung der Karde gereinigt werden. 

Die maximale Eintauchtiefe ET von ca. 2 mm kann z.B. auf ca. 1 mm reduziert werden, 
bevor die Zustellbewegung verandert wird, wobei vorzugsweise eine Eintauchtiefe von 
1,5 mm nicht unterschritten wird. Die Veranderung der Zustellbewegung (d.h. im ange- 
gebenen Beispiel, die Veranderung der Position des einstellbaren Anschlags) wird vor- 
zugsweise auch gesteuert, wobei sie im Prinzip manuell ausgefuhrt werden kann. 

Das Schleif- oder Scharfverfahren kann ohne Kuhlmittel (trockenes Scharfen) ausge- 
fuhrt werden und zwar fur flexible, halbstarre und Ganzstahl-Deckeigarnituren. 

Die Scharfborstenlange kann bei der Erstverwendung 15 bis 20 mm betragen. Die Kor- 
nung der Borste kann zwischen ca. 300 und 600 betragen, z.B. ca. 500. Die Klappe 
(nicht gezeigt), welche den Luftabsaugkanal 27 von der Hauptabsaugung trennt, kann 
durch die Deckelzustellaktorik (die Hubvorrichtung 26) betatigt werden. 

Es kann eine geeignete Abschirmung fur die Laufflachen (den Gleitbogen) der Deckel 
vorgesehen werden, urn das Absetzen von Schleifstaub darauf zu verhindern. Solche 
Abdeckbleche sind hier nicht gezeigt, da geeignete Elemente fur den Gebrauch mit 
konventionellen Schleifwalzen bekannt sind und zur Anwendung in Kombination mit 
dem neuen Gerat ubernommen werden konnen. 
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Die Aggressivitat der Schleifelemente bzw. des Schleifgerates muss allenfalls zur Be- 
arbeitung einer Ganzstahlgarnitur erhoht werden ; was der "vollbestuckte" Trager wieder 
in Vordergrund bringt. Da der "Seitenschliff fur die Ganzstahlgarnitur ohne Bedeutung 
ist, konnen die Elemente geandert werden, so dass sie hauptsachlich auf die (radial 
nach aussen gerichteten) Stirnseiten der Garniturzahne einwirken. Dazu kann die Ela- 
stizitat bzw. die Gestaltung (z.B. die Breite) der Schleifelemente derart geandert wer- 
den, dass sie weniger die Tendenz haben, zwischen den Garniturelementen 
einzudringen, dafur aber mehr die Fahigkeit, sich in die Bewegungsrichtung der Garni- 
turelemente zu biegen. Statt Schleifborsten konnte man z.B. Lamellen wahlen, die sich 
auf die Stirnseiten der Garniturzahne "abstutzen". Ein derartiges Schleifgerat konnte 
auch zum Schleifen von Tambour, Vorreisser-, oder Abnehmergarnituren verwendet 
werden. Demnach kann ein Schleifgerat vorgesehen werden, das mit elastisch biegba- 
ren Schleifelementen versehen ist, wobei sich diese Elemente die Stirnseiten von 
Garniturelementen iiberstreichen und sie dadurch schleifen bzw. scharfen konnen. 

Die Hakchen der Figuren 11A und 11B sind neu und weisen je eine freie Endpartie 70 
auf. Jede weist zwei durch den Seitenschliff hergestellten Seitenflachen 72 vor, die zu- 
sammen eine gerade Kante 73 bilden, die "vorn" eine scharfe Spitze 74 ergibt. 

Die Hakchen der Figuren 1 1 C und 1 1 D sind abgenutzt und von einem Gerat nach 
EP-A-800 895 geschliffen worden. Sie weisen Endpartien 75 aus, die sich von den 
Endpartien 70 deutlich unterscheiden. Das Schleifgerat hat zwar neue Seitenflachen 76 
erstellt, die eine Endkante 77 ergeben. Im Seitenanblick (Fig. 11 C) ist diese Kante 77 
nicht gerade, sondern gekrummt und von vorn betrachtet (Fig. 1 1 D) ist sie schlank aber 
eher abgerundet als zugespitzt. Es fehlt auf jeden Fall eine Spitze 74 (Fig. 1 1 A). Es gilt, 
moglichst an die Form der Endpartien nach Fig. 1 1a und 1 1 B wieder anzukommen. 

Eine Losung ist schematisch in Fig. 12 gezeigt. Ein drehbarer Trager 80 ist mit Schleif- 
borsten 82 bestuckt, die an den freien Enden der Hakchen 84 eines Deckelstabes 86 
streifen. Die Drehrichtung des Tragers 80 und die Bewegungsrichtung des Stabes 86 
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sind mit Pfeilen angedeutet. Wenn die Borsten 82 nun in Beruhrung mit den Enden der 
Hakchen gebracht werden. ohne wesentlich dazwischen einzudringen, eliminieren sie 
die Krummung der Kante 77 (Fig. 11C) und stellen vvieder eine gerade Kante her. Dazu 
ist ein gewisser Anpressdruck erforderlich, wobei die Borsten 82 derart gewahlt werden 
mussen, dass sie unter diesem Druck nicht zwischen den Hakchen eindringen, sondern 
die "Stirnseiten" der Hakchen bearbeiten. 

Die Schleifborsten 82 unterscheiden sich daher vorzugsweise von den Schleifelemen- 
ten 42 der Fig. 2 darin, dass sie beispielsweise kurzer, steifer und dicker sind oder 
dichter besetzt sind, wodurch mehr Borsten gleichzeitig in Kontakt mit der Garnitur sind. 
Aus diesen oder anderen Grunden weisen sie gegenuber den Elementen 42 eine nied- 
rigere Elastizitat aus. Der Trager 80 ist vorzugsweise auch derart dicht mit Borsten 82 
besetzt, dass die daraus entstehende "Burste" einen gewissen Widerstand gegen das 
Eindringen der einzelnen Borsten in die Garnitur erzeugi, weshalb eher die Stirnseiten 
als die Seitenflachen der Hakchen bearbeitet werden. 

Eine Praxislosung konnte daher zwei verschiedene SchieifbCirsten umfassen, wovon 
eine (nach EP-A-800 849) den Seitenschliff und die andere (nach der vorliegenden Er- 
findung) eine scharfe Spitze erstellt. Die bevorzugte Losung umfasst aber nur eine ein- 
zige "Burste", die mit zwei verschiedenen Borstentypen bestuckt ist. 

Eine erste Ausfuhrung kann daher direkt aus der Variante nach Fig. 2 abgeleitet wer- 
den, indem zwei verschiedene Haibschalen, je mit einem eigenen Borstentyp, verwen- 
det werden. Eine solche Ausfuhrung ist in Fig. 13 gezeigt. Da die Schleifburste keine 
Reinigungsfunktion erfullen muss, fehlen die Borsten 50 (Fig. 2), die auf den Grund der 
Deckelstabgarnitur eingehen. Die eine Haibschaie weist Schleifborsten 42 auf, die (wie 
in der Variante nach Fig. 2) die Seitenflachen der Hakchenendpartien bearbeiten. Die 
andere Haibschaie weist zusatzliche Schleifborsten 82 auf, die (wie in der Variante 
nach Fig. 12) die Stirnflachen der Endpartie bearbeiten. 
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In Fig. 13b sind vier Schalen 59A, 59B, 59C und 59D vorgesehen, die an einem Trager 
57 angeordnet sind. Die SchleifDorsten 42 und 82 sind demnach abwechselnd auf je- 
weils einem Viertelkreis angeordnet. Dadurch wird es mdglich, nur die langen Borsten 
oder nur die kurzen Borsten auszutauschen. 

Die Erfindung ist nicht auf die Varianten nach den Figuren 12 und 13 eingeschrankt. 
Weitere Varianten sind schematisch in den nachfolgend angegebenen Figuren gezeigt, 
wobei in diesen Varianten jede Halbschaie sowohl mit Schleifelementen zum Gewahr- 
ieisten des Seitenschliffs wie auch mit Elementen zum Bearbeiten der Stirnseiten der 
Hakchen umfasst: 

Fig. 14 zeigt Reihen von relativ langen Seitenschliffelemente 42 und Reihen von relativ 
kurzen Elementen 82 zur Bearbeitung der Stirnseiten. Die Elemente 42 und 82 sind 
abwechselnd in jeder (nicht gezeigt) Halbschaie eingesetzt. Die Tragerwalze ist mit 204 
angedeutet. 

In Fig. 15 ist jede Borstenreihe sowohl mit langen Seitenschliffelementen 42 als auch 
mit kurzen Stirnseiten-Bearbeitungselemente 82 ausgestattet. An der Tragerwalze 
(nicht gezeigt) konnen mehrere dieser Borstenreihen angeordnet sein. Zur besseren ' 
Montage sind sie auf Halbschalen 205 und 206 angeordnet, die in regelmassigen Ab- 
standen auf der nicht dargestellten Trommel bzw, Walze angeschraubt sind. 

Die Figuren 16 und 17 zeigen je eine Moglichkeit zum Erzeugen des erforderlichen An- 
pressdruckes beim Scharfen der Garnitur. In der Variante nach Fig. 16 wird ein Dek- 
kelstab 90 mittels einer Zustellplatte 92 der Schleifburste zugestellt. Die Burste ist hier 
nur durch die Borsten 82, 42 schematisch angedeutet, wobei die Drehrichtung mit ei- 
nem Pfeil angegeben ist. Die Platte 92 wird mittels einer Feder 96 in Richtung der 
Drehachse (nicht gezeigt) der Burste gedrangt, wobei die Zustellbewegung durch die 
Beruhrung der Hakchenendpartien mit den relativ steifen Borsten 82 begrenzt wird. 
Wenn der Langenunterschied zwischen den kurzeren und den langeren Borsten ca. 1 
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bis 4 mm (vorzugsweise 1,5 bis 2,5 mm) betragt, drangen die langeren Borsten 42 ent- 
sprechend in die Garnitur 14 ein und gewahrleisten den Seitenschliff. 

Die steiferen Borsten 82 konnen mittels einer Abrichteinrichtung vor dem Einbau in der 
Karde so abgeschliffen werden, dass die Burste in Arbeitsposition quer uber die Ma- 
schine parallel zur Deckelstabgeometrie veriauft. 

In derVariante nach Fig. 17 ist der Deckelstab 98 mit seiner Garnitur 14 "fest" positio- 
niert, d.h., er wird nicht gegen die schematisch angedeutete Scharfburste 100 ge- 
drangt Statt dessen ist die Scharfburste 100 gegen den Deckelstab 98 gedruckt, z.B. 
dadurch, dass sie auf einen Hebel 1 02 drehbar montiert ist, vvobei der Hebel 1 02 an 
einer Achse 101 schwenkbar gelagert ist. Der von der Burste 100 auf den Stab 98 aus- 
geubten Anpressdruck ist justierbar, weil ein in Langsrichtung des Hebels 102 justierba- 
res Gegengewicht 104 vorge-sehen ist. 

Mit dem Gegengewicht 104 wird die Kraft, mit welcher die Burste 100 und die Garnitur 
aufeinandergedruckt werden, eingestellt. 

Figur 18 zeigt den Eingriff der Flankenschleifelemente 201 und der Stirnschleifelemente 
202 in Bezug auf die Garniturelemente 210. Es ist daraus ersichtlich, daG> die Stirn- 
schleifelemente 202 kurzer als die Flankenschleifelemente 201 sind. Hierdurch wird 
bewirkt, dali die langeren Flankenschleifelemente 201 im wesentlichen nur die Seiten- 
flachen der Garniturelemente 210 kontaktieren und diese schleifen. Die kurzeren Stirn- 
schleifelemente 202 reichen nur bis zur Spitze bzw. Stirn der Garniturelemente 210. 
Hierdurch streifen sie nur entlang der Stirnflache der Garniturelemente 210, so daft 
auch nur die Stirnflache durch die Stirnschleifelemente 202 bearbeitet werden. 

GemafJ Figur 19 ist ein Beispiel einer Anordnung von Schleifelementen 201 und 202 
auf einer Halbschaie 205' dargestellt. Im Gegensatz zu den Ausfuhrungsbeispielen 
gemafi Figuren 1 3A und 1 3B ist hier auf einer Halbschaie 205 eine unterschiedliche 
Besetzung mit Schleifelementen 201 und 202 dargestellt. Die Halbschaie 205" ist in 
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einzelne Segmente eingeteilt. In benachbarten Segmenten sind Flankenschleifelemen- 
te 201 und Stirnschleifelemente 202 angeordnet. Hierdurch wird bei einer Drehung je- 
des Garniturelement 210 sowohl von Flankenschleifelementen 201 als auch von 
Stirnschleifelementen 202 uberstrichen. Zum Ausgleich der axialen Krafte, welche auf 
die nicht dargestellte Walze 204 wirken, ist vorgesehen, daft die Flankenschieifelemen-. 
te 201 in Gegenrichtungen angeordnet sind. Hierdurch heben sich die axialen Krafte, 
welche durch die schrage Anordnung der Flankenschleifetemente 201 auftreten konnen 
wieder auf. 

Die Flankenschleifelemente 201 sind in wesentlich geringerer Anzahl auf der Halbscha- 
le 205'angeordnet, als die Stirnschleifelemente 202. Hierdurch wird auch eine relativ 
starke Widerstandskraft durch die Stirnschleifelemente 202 den Garniturelementen 210 
entgegengesetzt, so dad die Eintauchtiefe im wesentiichen durch die Hohe der Stirn- 
schleifelemente 202 bestimmt wird. 

Die Segmente, die Stirnschleifelemente 202 umfassen, konnen sich gegenseitig in der 
Umfangsrichtung der Burste uberlappen. Damit wird vermieden, dass "Gassen" zwi- 
schen diesen Segmenten offenbleiben, was ungeschliffene Garniturnadeln (in den 
Gassen) ergeben wurden. 

Jede Gruppe von Flankenschleifelementen 201 kann aus zwei parallelen Reihen sol- 
cher Elemente bestehen. Die "vordere" Reihe (in der Drehrichtung betrachtet) jede 
Gruppe wird zuerst abgenutzt, wobei die Borsten dieser vorderen Reihe durch die Bor- 
sten der hinteren Reihe unterstutzt werden. Wenn die Borsten der vorderen Reihe 
durch den Verschleiss verkurzt werden, kommen die Borsten der hinteren Reihe zum 
Einsatz. 

Aus Figur 20 ist die Anordnung der erfindungsgemaden Scharf- und Schleifeinrichtung 
an einer Karde 1 mit einem Wanderdeckelaggregat dargestellt. In diesem Ausfuh- 
rungsbeispiel ist die Walze 204 in Laufrichtung der Deckelstabe 13 im AnschlulJ an die 
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Deckelreinigungsvorrichtung 60 angeordnet. An dieser Stelle hat sich von den vorlie- 
genden Platzverhaltnissen als auch von der Bedienbarkeit eine sehr gute Anordnung 
der Schleifeinrichtung erwiesen. Die Anordnung entspricht im wesentlichen der Anord- 
nung gemafl Figur 1, welche die Schleifstelle 62 ebenfalls im Anschluft an die Reini- 
gungsstelle 60 bezeichnet. Die Drehrichtung derWatze 204 (bzw. der Schleifbiirste) ist 
der Drehrichtung der Trommel 4 entgegengesetzt. 

Figur 21 zeigt eine Prinzipskizze einer erfindungsgemalien Zustelleinrichtung. Es sind 
hierbei die Deckelstabe 13 mit jeweils einer Garnitur 14 dargestellt, welche uber nicht 
dargestellte Verbindungselemente, beispielsweise Ketten oder Riemen miteinander 
verbunden sind. Ein Deckel 13 wird dabei einer Zustelleinrichtung 220 zugefuhrt. Der 
Deckel 13 wird in diesem Falle auf einen Gleitklotz 224 bewegt, welcher den Deckel- 
stab 13 in Richtung auf eine Walze 204 bewegt. Die Walze 204 dreht sich in Pfeilrich- 
tung mit einer Umfangsgeschwindigkeit, welche eine ausreichende 
Schnittgeschwindigkeit zum Schleifen der Garnitur 14 eriaubt. Der Deckelstab 13 wird 
dabei mittels Federkraft, welche aus den Federn 223 resultiert, gegen Schleifelemente, 
welche auf der Walze 204 angeordnet sind, gedruckt Die Schleifelemente sind in der 
Fig. 21 nur mittels der jeweiligen "Mantelflachen" 202A (fur die kurzeren, steiferen Ele- 
mente zum Schleifen der Stirnkanten) und 201A (fur die langeren, flexibleren Elemente 
zum Erstellen des Seitenschliffs) dargestellt. Die Schleifelemente 201 und 202 bringen 
dem Deckelstab 13 eine entsprechende Kraft entgegen, so daf3> sich ein Gleichge- 
wichtszustand zwischen der Walze 204 und dem Deckelstab 13 einstellt. Durch diesen 
Gleichgewichtszustand ist eine vorbestimmte Eindringtiefe der Garnitur 14 in die 
Schleifelemente 201 zu bewirken. 

Wenn die Schleifeinrichtung nicht auf die Garnitur 14 drucken soil, wird die Zustellein- 
richtung 220 in Doppelpfeilrichtung von der Walze 204 wegbewegt. Hierdurch gleiten 
die Deckelstabe 13 an dem Gleitklotz 224 vorbei und werden nicht in Richtung auf die 
Walze 204 angehoben. Es handelt sich hierbei sozusagen urn eine Ein- 
/Ausschaltvorrichtung fur die Schleifeinrichtung. 
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Figur 22 zeigt in den Skizzen a) bis e) verschiedene Situationen im Bereich der 
Schleifwalze 204. 

Bei a) ist ein Garniturtrager 213 mit einer Garnitur 200 skizziert. Der Garniturtrager 213 
ist in diesem Fall ein Deckelstab. Die Garnitur 200 besteht aus einer Vielzahl von Garni- 
turelementen 210. Diese konnen Hakchen oder in anderen Ausfuhrungsbeispielen auch 
Zahne sein. Der Garniturtrager 213 gleitet auf einer Fuhrung 215. 

In b) ist die Zustelleinrichtung 220 dargestellt, wenn sie in Stillstandsstellung ist, und die 
Walze 204 mit den Mantelflachen 201, 202 (ahniich Fig. 21). Durch den Abstand der 
Fuhrung 215 von einer Schleifwalze 204 hat der Garniturtrager 213, wenn er auf der 
Fuhrung 215 unter der Walze 204 hindurchgleitet, keinen Kontakt mit der Walze 204 
bzw. den Schleifelementen 201 und 202. Die Zustelleinrichtung 220 besteht in dieser 
skizzierten Ausfuhrung aus einem Schiebeelement 222, welches in Fuhrungen 227 in 
Richtung auf die Walze 204 bewegt werden kann. An. dem Schiebeelement 222 sind 
Federn 223 angeordnet. An den Federn 223 ist ein Gleitklotz 224 befestigt. In der dar- 
gestellien Stellung der Zustelleinrichtung sind die Federn 223 in vorgespannter Positi- 
on. Dadurch, daft das Schiebeelement 222 sich in unterster Stellung befindet, hat der 
Gleitklotz 224 keinen Kontakt zu dem daruber hinweg bewegten Garniturtrager 213. 

in Darstellung c) ist gezeigt, wie sich der Garniturtrager 213 auf einer Stutzflache 226 
des Gleitglotzes 224 befindet. Der Garniturtrager 213 ist hierbei zuvor uber Rampen 
225 auf die Stutzflache 226 bewegt worden. Die Position c) zeigt dasEinfedern der Fe- 
dern 223 durch die Belastung mit dem Garniturtrager 213. Es ist hier auf die Gegen- 
kraft, welche im Einsatzfall durch die Walze 204 aufgebracht wird aus 
Darstellungsgrunden verzichtet worden. Das Schiebeelement 222 ist in der Position c) 
in ausgefahrener Stellung. Das bedeutet, daft die Fuhrungen 227 sich hier in maximaler 
Zustellposition befinden. 
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Im Gegensatz zur Position c) ist bei der Position d) der tatsachliche Zustand der Stel- 
lung des Garniturtragers 213 mit angeordneter Walze 204 dargestellt. Es ist hieraus 
ersichtiich, dali die Schleifelemente 201 und 202 gegen die Garnitur 200 bzw. die 
Garnitureiemente 210 drucken. Es wird somit der Federkraft der Federn 223 eine Kraft 
von auGen durch die Schleifelemente 201 und 202 entgegengebracht. Die Zustellein- 
richtung befindet sich somit im Gleichgewichtszustand, so daft einerseits die Kraft der 
Federn 223 gegen die dem Anpressdruck entsprechende Kraft der Schleifelemente 201 
und 202, insbesondere der Schleifelemente 202 entgegenwirkt. Im wesentiichen brin- 
gen die kurzeren und steiferen Stirnschleifelemente 202 den Widerstand gegen die Fe- 
derkraft auf. 

Das System hat den wesentiichen Vorteil, dad durch die Federkraft und den Wider- 
stand der Schleifelemente 201 und 202 eine Selbsteinstellung der Einrichtung erfoigt. 
Wahrend das Schiebeelement 222 lediglich von einer Anschlagposition in die andere 
Anschlagposition befordert werden muft, ist durch die Federkraft ein immer gleich blei- 
bendes Andrucken der Garnitureiemente 210 gegen die Schleifelemente 201 und 202 
gewahrleistet Durch eine unterschiedliche Vorspannung der Federn 223 konnen hier 
auch unterschiedliche Krafte eingestellt werden, wodurch die Eintauchtiefe der Garnitu- 
reiemente 210 in die Schleifelemente 201 und 202 vorherbestimmt werden kann. 

In Position e) ist der geschliffene Garniturtrager 213 nach dem passieren der Schleif- 
vorrichtung wieder aulierhalb des Eingriffs der Walze 204 und aufierhalb des Eingriffs 
der Zustelleinrichtung 220 auf der Fuhrung 215 angeordnet. 

Fig. 24 zeigt einen Tragerteil 230 einer Zustelleinrichtung mit dem Gleitklotz 224 und 
Federn 223 wovon eine Feder nur durch eine strichpunktierte Linie 223A angedeutet 
ist. Der Tragerteil 230 hat fur jede Feder 223 eine jeweilige Aufnahmebohrung 231 , 
wobei ein mit dem Gleitklotz 224 verbundenes Fuhrungsglied 232 ebenfalls in dieser 
Bohrung 231 aufgenommen wird. Wenn ein Deckelgleitelement (teilweise mit 233 an- 
gedeutet) auf dem Gleitklotz 224 aufliegt, werden die Fuhrungsglieder 232 in ihren je- 
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weiligen Bohrungen 231 gegen die Federkraft eingedruckt. Der Abstand M x" zwischen 
dem Gleitklotz 224 und dem Tragerteil 230 kann einstellbar sein, urn die Federkraft 
wahlen zu konnen. 

In seiner Bereitschaftsstelle liegt der Gleitklotz 224 in der Nahe von einem Fuhrungsele- 
lement 234 das im Rahmen (nicht gezeigt) der Schleifvorrichtung test angebracht und 
in einem Sackloch 235 im Tragerteil 230 aufgenommen wird, wobei dieses Element 
234 an den Seitenflachen des Lochs 235 gieitet, vvenn der Tragerteil 230 nach oben 
verschoben wird. Der Tragerteil 230 ist schwenkbar auf einer Stummelachse 236 einer 
Exzenterwelle (nicht gezeigt) montiert. Beim Drehen der Exzenterwelle ist diese Achse 
236 vertikal in den angedeuteten Pfeilrichtungen bewegbar, das Element 234 verhin- 
dert dabei eine Drehbewegung des Teils 230. Der Tragerteil 230 kann dadurch in Be- 
ruhrung mit einem Anschlag 237 gebracht werden. Derartige Tragerteile mussen 
naturlich beiderseits der Trommel 4 (Fig. 20) vorgesehen werden. Jede Betatigungs- 
vorrichtung (in diesem Beispiel, Exzenterwelle und Tragerteil 230) ist vorzugsweise 
einstellbar, urn sicherzustellen , dass die Zustellbewegungen (d.h. die Bewegungen a.us 
der jeweiligen Bereitschafts- in die jeweiligen Arbeitspositionen) der Tragerteile 230 auf 
den beiden Seiteh der Karde im wesentlichen gleich sind. 

Selbstverstandlich ist die vorliegende Erfindung nicht auf die dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispiele beschrankt. So ist naturlich auch eine andere Art der Zustellvorrichtung 
moglich. Anstelle von Langsfuhrungen, wie sie in Figur 22 ausgefuhrt wurden, sind 
auch beispieisweise Exzenterfuhrungen moglich. AuUerdem ist die Zustellung der Wal- 
ze 204 gegen ein stationares Abstutzen der.Garniturtrager 213 moglich, bei welchem 
die Walze 204 auf analoge Weise elastisch gelagert ist, wie im Ausfuhrungsbeispiel der 
Figur 22 die Zustelleinrichtung. Dies ware eine Art Kombination der Ausfuhrung nach 
Fig. 22 mit der Ausfuhrung nach Fig. 17. Der Besatz der Schleifeinrichtung kann neben 
den Schleifelementen 201 und 202 auch Reinigungsbursten, wie sie in der Figur 2 dar- 
gestellt wurden, beinhalten. Es kann hierdurch neben dem Schleifvorgang gleichzeitig 
ein Reinigen der Garnitur erfolgen. Weiterhin sind alle dargestellten Ausfuhrungen mit- 



34 

einander und mit den zuvor ausfuhrlich beschriebenen Losungen des. Standes der 
Technik zu kombinieren. 

Fig. 23 zeigt schematisch eine Zusammenstellung einer Schleifvorrichtung SV mit (nur) 
einem Endteil eines Deckels D, wobei der Mittelteil der Schleifvorrichtung SV ausge- 
schnitten worden ist. Die Schleifvorrichtung SV umfasst eine Walze 204, mit einem An- 
triebsmotor 239 und mit Halbschalen (nicht speziell angedeutet), die mit langen Borsten 
201 und kurzen Borsten 202 versehen sind (vgl. Fig. 18 bis 22). Der Deckel D umfasst 
einen Deckelstab 1 3 mit einer Garnitur 14, Der Stab 1 3 ist an einem Ende mittels eines 
Endkopfes 235 mit einem Riemen 236 verbunden. Dazu geeignete Verbindungen sind 
z.B. in GB-B-870 424, DE-Gbm-7345579 und EP-A-S27507 gezeigt. Das andere Ende 
des Deckelstabes 13 ist auf der gleichen Art und Weise mit einem zweiten Riemen ver- 
bunden, weshalb nur ein Ende dargestellt und beschrieben werden muss. Der Endkopf 
235 ist auch mit einer Gleitpartie 237 versehen, die normalerweise auf einer sogenann- 
ten Rucklaufschiene 238 gleitet, wahrend sich der Deckel der Schleifvorrichtung anna- 
hert bzw. nachdem sich der Deckel der Schleifvorrichtung verlassen hat. Nach der 
Betatigung der Zustellvorrichtung Fig. 21 befindet sich der Endkopf 237 eines Deckel- 
stabes in der Schleifstelle nicht mehr in Beruhrung mit der ihm zugeordneten Rucklauf- 
schiene. Statt dessen gleitet ein ausserer Teil 233 (Fig. 24) des diesem Stabsende 
zugeordneten Endkopfes auf dem Gleitklotz. (oder Gleitplatte) 224. 

Die Schleifvorrichtung ist zwischen zwei Seitenwanden 240 montiert. die am Karden- 
rahmen fest angebracht worden sind-. Es sind Einstellmittel (nicht gezeigt) vorgesehen, 
urn abzusichern, dass die Achse der Walze 204 zur Langsachse des Deckelstabes 1 3 
parallel steht, wenn sich der Deckelstab 13 auf die Rucklaufschienen sitzt. Nach der 
Betatigung der Schleif- bzw. Zustellvorrichtung sollte sich nun die Langsachse des an- 
gehobenen Deckelstabes noch parallel zur Langsachse der Walze 204 stehen. Die 
Zustellvorrichtung in der Fig. 23 umfasst einen Tragerteil 230 (vgl. Fig. 24), der mit ei- 
nem Fuhrungselement 234 und einer Stummelachse 236 (vgl. Fig. 24) einer Exzenter- 
welle 237 Zusammenarbeitet. Die Welle 237 selbst ist drehbar in einem an der Wand 
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befestigten Lager 241 montiert. Ausserhalb der Seitenwande 240 befinden sich ein 
Kipphebel und ein Pneumatikzyiinder zum Drehen der Exzenterwelle 237. Letztere 
Etemente sind aber ubersichtshalber in der Fig. 24 weggelassen worden. Die Karden- 
steuerung lost die Betatigung der Pneumatikzyiinder aus, urn die Zustellvorrichtung zu 
betatigen. 

In der Programmierung der Karde konnen diejenigen Parameter eingegeben werden, 
die fur den Schieifbetrieb notwendig sind. Verteilt uber die Lebensdauer der Deckel- 
garnitur errechnet die Programmierung den Schleifplan und die Anzahl der Schleifzy- 
klen. Die errechnete Anzahl der Schleifzyklen ist abhangig von der gewahlten 
Geschwindigkeit der Deckel. Verteilt uber die Lebensdauer der Deckel wird jeder von 
ihnen z.B. wahrend 20 Minuten geschliffen. Dies entspricht z.B. f je nach Deckelge- 
schwindigkeit, 63 bis 163 Schleifzyklen. Uber die Programmierung wird ein Schleifzy- 
klus gestartet. Die Schleifburste startet. Uber pneurnatische Zyiinder werden die Deckel 
durch eine federnd gelagerte Platte der Vorrichtung angehoben. Gleichzeitig wird der 
Schieber zur Absaugung des Staubes geoffnet. Die langen Scheifborsten tauchen in 
die Garnitur ein und sorgen fur den Seitenschliff. Die kurzen Borsten touchieren die 
Garnitur und sorgen fur eine scharfe Arbeitskante. Die Schleifburste bleibt nur wahrend 
eines Umgangs aller Deckel aktiv. Dazu zahlt Initiator der Deckeluberwachung die vor- 
beiziehenden Deckel. Nach Schluss des Zyklus werden die pneumatischen Zyiinder 
entlastet, die Absaugung wird geschlossen und der Motor der Schleifburste ausge- 
schaltet. 

Daraus wird ersichtlich, dass wahrend eines Schleifzykluses jede Deckelgarnitur vor- 
zugsweise einmal geschliffen wird, was normalerweise einfach durch das Zahlen der 
vorbeilaufenden Deckel gewahrleistet werden kann. Probleme entstehen in diesem Zu- 
sammenhang nur, wenn der Zahlvorgang durch eine Storung (zum Beispiel wegen ei- 
nes Stromausfalls) unterbrochen wird. Es bestehen mehrere Moglichkeiten, solche 
Storungen zu berucksichtigen. 
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Gemass einer ersten Variante werden die geschliffenen Deckel ab dem Anfang eines 
Zykiuses gezahlt, wobei im Falte einer Storung ein lt Entscheid 11 durch die Steuerung 
getroffen wird, ob der ganze Zyklus zu wiederholen ist Oder ob der (unterbrochene) 
Teilzyklus ausnahmsweise als ein ganzer Zyklus gelten kann. Ein solcher Entscheid 
kann z.B. anhand der Anzahl geschiiffener Deckel im Verhaltnis zur Anzahl der unge- 
schliffenen Deckeln getroffen werden. Sind z.B. im Laufe ein unterbrochener Zyklus 
80% oder mehr der Deckel geschliffen worden, kann der Zyklus (im Falte einer Storung, 
die zu einem Unterbruch gefuhrt hat) ais n erledigt K oder ..erfolgt" betrachtet werden. 
Entspricht hingegen (bei einem unterbrochenen Zyklus) die Anzahl geschiiffener Deckel 
weniger als dem vorgegebenen Prozentsatz, sollte dieser Zyklus als ganzes wiederholt 
werden, d.h. es soil wieder n vor vorne" begonnen werden, wobei alle Deckel geschliffen 
werden. 

Gemass einer zweiten Variante werden Mittel vorgesehen, urn zumindest eine Steile 
auf dem bewegbaren Teil des Wanderdeckelaggregates zu kennzeichnen, so dass die 
Steuerung mitteis einer Kennzeichenerkennungsgerat in der Lage ist, festzustellen, 
welche Deckel wahrend eines unterbrochenen Zykiuses schon geschliffen wurden. In 
einem solchen Fall kann der Zyklus nach der Behebung der Storung zu Ende gefuhrt 
werden. 

In einer bevorzugten Anordnung, welche zur Realisierung dieser zweiten Variante ge- 
nutzt werden kann, ist die Maschine mit Mittel versehen, urn die gegenwartige 
..Stellung" des Wanderdeckelaggregates im Vergleich zu einem vorgegebenen Refe- 
renzpunkt festzustellen. Der Referenzpunkt kann mit einem Sensor versehen werden, 
welcher auf dem ihm vorbeilaufenden Deckeln anspricht und mit einer Auswertung zu- 
sammenarbeitet, urn die genannte Stellung des Aggregates zu ermitteln. 

In einem konventionellen Wanderdeckelaggregat sind die Deckel aber nicht voneinan- 
der zu unterscheiden, d.h. es gibt keine t ,bevorzugte Steile" am Deckel oder bewegba- 
ren Deckeltransportmittel, welche einen Anfang, Ende oder irgendeinem anderen Ort 
auf diesem Mittel kennzeichnen wurde. 
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Zu diesem Zweck konnte z.B. jeder Deckel mit einer jeweitigen Markierung (z.B. mit 
einem ..Barcode") versehen werden, so dass jeder Deckel mittels eines geeigneten 
Sensors als Jndividuum" erkennbar ist. Ein derartiger Aufwand ist aber nicht erforder- 
lich, um den Zweck zu erfulien - dazu braucht man nur einen gekennzeichneten Deckel 
und eine Deckelzahlvorrichtung. Dieses Prinzip wird nachfolgend anhand der schema- 
tischen Darstellung in Fig. 25 erlautert. 

Die Darstellung in Fig. 25 ist stark vereinfacht, da der Fachmann anhand des Grund- 
prinzips in der Lage ist, eine Praxislosung auszuarbeiten. Es sind zwolf Deckel D1 bis 
D12 jeweils als ein „Kasten" gezeigt. Die Deckel D1 bis D12 bilden zusammen mit ei- 
nem Transportmittel (nicht gezeigt, aber dem Fachmann gut bekannt) ein Wanderdek- 
kelaggregat. Vom Transportmittel angetrieben wandern diese Deckel in Richtung des 
Pfeiis mit einer vorgegebenen (niedrigen) Geschwindigkeit. Ein Deckel ( M D1 M ) ist mit 
einer von einem Sensor S erkennbaren Markierung versehen, was in Fig. 25 mit einem 
Kreuz im Kasten D1 dargestellt ist. Die Markierung kann irgendeine erkennbare Form 
annehmen, z.B. ein Stuck Metall, das magnetisch abgetastet werden kann; ein Zusatze- 
iement, das mittels eines Naherungssensors abgetastet wird; eine Farbmarkierung, die 
optisch abgetastet werden kann. Eine beriihrungslose Abtastung wird bevorzugt, ist 
aber auch nicht fur das Prinzip wesentlich. 

Der Sensor S ist vorzugsweise in der Nahe der Schleifvorrichtung SV angeordnet und 
reagiert auf den Deckel (im Beispiel, D7), der momentan der Vorrichtung SV gegen- 
ubersteht, auch dann, wenn die Zustellvorrichtung (Fig. 23) nicht aktiviert ist, um den 
vorbeilaufenden Deckel der Schleifburste zum Scharfen zuzustellen. Das Ausgangsi- 
gnal des Sensors S wird an die Kardensteuerung KS geliefert und die Steuerung steht 
in Verbindung mit der Schleifvorrichtung SV, was in Fig. 25 durch die Leitung L ange- 
deutet ist. Die Kardensteuerung ist mit einem Speicher (nicht gezeigt) versehen, die 
Daten bezuglich der Gestaltung des Wanderdeckelaggregates enthalt, insbesondere 
bezuglich der Anzahl Deckel in diesem Aggregat. 

Es werde vorerst angenommen, die Karde lauft aus dem Stillstand X noch. Es findet 
dann kein Schleifzyklus start. Das Deckeltransportmittel (nicht gezeigt) treibt die Deckel 



38 

ihren normalen Pfad entlang, ohne sie der Schleifvorrichtung SV zuzustellen - dieser 
Zustand ist in der Fig. 25 mit vollausgezogenen Linien dargesteilt. Der Sensor S rea- 
giert auf jeden vorbeilaufenden Deckel und erzeugt ein entsprechendes Ausgangs- 
signal, z.B. ein Puis, das an die Kardensteuerung KS geliefert wird. Im Beispiel nach 
Fig. 25 wird der erste Puis durch den Deckel D7 erzeugt, weil er lauft als erster am 
Sensor S vorbei. Weil ..Deckel D7" nicht als soicher erkennbar ist, kann aber die Steue- 
rung die momentane fl Steliung" des Wanderdeckelaggregates (noch) nicht ermitteln. 
Die Deckel D8 bis D12 laufen dann auch am Sensor S vorbei, wobei jeder Deckel uber 
den Sensor ein Puis in der Auswertung (in der Kardensteuerung KS) auslost. Da die 
Deckel D8 bis D12 ebenfalls nicht gekennzeichnet sind, sind die Pulse nicht voneinan- 
der zu unterscheiden, was im „Zeitdiagramm" innerhalb des Kastens KS in der Fig. 25 
durch einfache senkrechte Striche dargesteilt worden ist. 

Nach einer gewissen Verzogerung, die von der aktuellen Stellung des Wanderdecke- 
laggregates im Stilistand und der Laufgeschwindigkeit der Deckel abhangig ist, lauft der 
markierte Deckel D1 am Sensor S vorbei und erzeugt ein Signal, das sich deutlich von 
den Signalen der nicht markierten Deckel unterscheidet. In der Fig, 25 ist dies schema- 
tisch dadurch dargesteilt, dass der dem Deckel D1 entsprechende Puis breiter ist und 
eine grossere Amplitude aufweist, was aber fur das Prinzip nicht wesentlich ist. Die 
Kardensteuerung KS t ,weiss" jetzt, sowohl dass der Deckel Dl am Sensor S vorbeilauft 
als auch dass die nachsten elf Pulse den jeweiligen Deckel D2 bis D12 zuzuordnen 
sind, obwohl sich letztere Pulse nicht voneinander unterscheiden. Mittels eines Zahlers 
Z (schematisch innerhalb des Kastens KS in der Fig. 25 angedeutet) ist die Karden- 
steuerung KS daher jetzt in der Lage, die vorerwahnte n SteIlung" des Wanderdeckelag- 
gregates gegenuber dem Sensor S (als Referenzpunkt) festzustellen. 

Die Darstellung in der Fig. 25 kann auch dazu dienen, das Steuern eines Schieifzyklu- 
ses zu erklaren, weshalb nur zwolf Pulse im Zeitdiagramm gezeigt worden sind. Es 
werde angenommen, beim Auslosen von Schleifzyklus der Deckel D7 als erster durch 
Betatigung der Zustellvorrichtung (in Fig. 25 nicht gezeigt) der Schleifvorrichtung SV 
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zugestellt wird (gestricheite Linien) und die Schleifvorrichtung SV selbst uber die Lei- 
tung L in Betrieb gesetzt wird, um die Deckel einer nach dem anderen zu scharfen. , 

Wegen der kontinuierlichen Uberwachung der Stellung des Wanderdeckelaggregates . 
gegenuberdem Sensor S, ..weiss" die Kardensteuerung, dass dieser Schteifzyklus 
beim Deckel D7 ausgelost wurde. Gemass der bevorzugten Ausfuhrung wird die Kar- 
densteuerung derart programmiert, dassjeder Deckel wahrend eines Schleifzykluses 
einmal geschliffen wird. Der ausgeloste Zyklus muss deshalb fortgesetzt werden, bis 
der Deckel D6 geschliffen worden ist, wonach die Schleifvorrichtung SV uber die Lei- 
tung abgestelit und die Zustellvorrichtung (nicht gezeigt) in ihre Ausgangsposition zu- 
ruckgestellt werden sollten. Das Zeitdiagramm in der Fig. 25 stellt das (l Signalbild l " fur 
einen derartigen, ununterbrochenen Schleifzyklus dar. 

Die Kardensteuerung KS ist mit Speichermittel SP versehen, welches sowohl den er- 
sten Deckel eines ausgelosten Schleifzykluses als auch den „aktuellen" (momentan 
bearbeiteten) Deckel des Zykluses festhalt - auch im Falle eines Stromausfalles. Wenn 
z.B. der in der Fig. 25 dargestellte Zyklus nach dem Schleifen von nur drei Deckeln 
(nach dem Schleifen des Deckels D9 aber vor dem Schleifen des Deckels D10) unter- 
brochen werden musste, kann die Kardensteuerung KS nach dem erneuten Hochlaufen 
der Karde, der unterbrochene Zyklus wieder bei Deckel D10 aufnehmen und bis zum 
Ende mit dem Deckel D6 fuhren - das nachdem sich das Deckelerkennungssystem 
wieder referenziert hat, falls die Speicher in der Kardensteuerung KS nicht in der Lage 
sind, die aktuelle Stellung des Wanderdeckelaggregates bei einem Unterbruch zu spei- 
chern. 

Die Erfindung sieht deshalb auch ein Wanderdeckelaggregat fur eine Wanderdeckel- 
karde vor, dadurch gekennzeichnet, dass ein Mittel vorgesehen ist zum Kennzeichnen 
der Stellung des Aggregates gegenuber einer vorgegebenen Referenz. 
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Ein Sensor kann vorgesehen werden, um das Kennzeichen zu erkennen und ein ent- 
sprechendes Signal zu erzeugen. Es kann auch eine Steuerung vorgesehen werden, 
um das Signal auszuwerten und ein Wartungsprogramm entsprechend zu steuern. Da- 
durch kann abgesichert werden, dass alle (oder nur ausgewahlte) Deckel im Wartungs- 
programm beriicksichtigt (bearbeitet) werden. Es kann mindestens ein Deckel, allenfalls 
aber mehrere Deckel gekennzeichnet werden. Wenn nicht alle Deckel gekennzeichnet 
sind, kann ein Zahler vorgesehen werden, um die anderen Deckel individuell erkennen 
zu konnen. Das Wartungsprogramm umfasst vorzugsweise das Schleifen, kann aber 
auch andere Wartungsposition umfassen, z.B. das Reinigen. Das Deckelerkennungs- 
system konnte z.B. mit einem Qualitatsprufsystem verknupft werden, welcher das Er- 
kennen von Fehlern in einzelnen Deckeln ermoglichen wurde. 
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PatentansprCiche 

1 . Scharf- bzw. Schieifgerat fur eine Garnitur, das mit einer Vielzahl von einzelnen 
Schleifelementen versehen ist, die zwischen den Spitzen der zu schteifenden 
Garnitur eindringen, die Kopfpartien der Spitzen uberstreichen und sie dabei 
schleifen konnen, dadurch gekennzeichnet, dass zusatzliche Schleifelemente vor- 
gesehen sind, urn die Stirnseiten der Kopfpartien zu bearbeiten. 

2. Scharf- bzw. Schieifgerat fur eine Hakchengarnitur, gekennzeichnet durch einen 
drehbaren Trager mit Schleifelementen (z.B. Borsten) zur Bearbeitung der Stirnsei- 
ten der Hakchen. 

3. Gerat nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Schleifelemente eine 
Burste bilden, die auf der Garnitur liegt, ohne wesentliches Eindringen der genann- 
ten Schleifelemente zwischen den Garniturspitzen. 

4. Scharf- bzw. Schleifeinrichtung (204) fur eine aus Garniturelementen (210), insbe- 
sondere Garniturzahnen oder -drahten bestehenden Garnitur (14, 200) mit einer 
Vielzahl von einzelnen Flankenschleifelementen (201), zwischen welche die zu 
schleifenden Garniturelemente (210) zum Schleifen der seitlichen Flachen der 
Garniturelemente (210) eindringen, dadurch gekennzeichnet. da& zusatzlich zu den 
Flankenschleifelementen (201) Stirnschleifelemente (202) vorgesehen sind, zum 
Bearbeiten der Stirnseiten der Garniturelemente (210). 

5. Scharf- bzw. Schleifeinrichtung (204) fur eine aus Garniturelementen (210), insbe- 
sondere Garniturzahnen oder -drahten bestehenden Garnitur (14, 200) mit einer 
Vielzahl von einzelnen borstenartigen Schleifelementen, dadurch gekennzeichnet. 
daft die borstenartigen Schleifelemente Stirnschleifelemente (202) sind, zum Bear- 
beiten im wesentlichen der Stirnseiten der Garniturelemente (210), insbesondere 
von Hakchen. 
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Einrichtung nach einem der Anspruche 4 ocier 5, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Ftankenschleifelemente (201) und die Stirnschleifelemente (202) auf einem Trager 
angeordnet sind. 

Einrichtung nach Anspruche 6, dadurch gekennzeichnet, daft der Trager eine dreh- 
bare Walze (204) ist. 

Einrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, daft ausgehend von 
dem Trager die Stirnschleifelemente (202) eine geringere Hohe aufweisen ais die 
Ftankenschleifelemente (201). 

Einrichtung nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daft 
die Garnitur (14, 200) in einem Wanderdeckelaggregat einer Karde (1) angeordnet 
ist. 

0. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Flankenschleifelemente (201) und/oderdie Stirnschleifelemente (202) Borsten sind. 

1. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 10. dadurch gekennzeichnet, daft die 
Flanken- und/oderdie Stirnschleifelemente (202) eine Burste bilden, die auf der 
Garnitur (14, 200) liegt, ohne wesentliches Eindringen der genannten Schleifele- 
mente (201, 202) zwischen die Garniturspitzen. 

2. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Stirnschleifelemente (202) Schleifsteine sind. 

3. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Stirnschleifelemente (202) eine feinere Kornung aufweisen als die Ftankenschleife- 
lemente (201). 
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14. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dafJ die 
Einrichtung ein Mittel (220; 102, 104) zum Entfernen von durch das Schleifen frei- 
gesetzten Abrieb umfaBt. 

15. Einrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dad das Mittel (220; 102, 
104) eine Absaugung (60) umfaBt. 

16. Einrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daf3> sich die Absaugung 
(60) uber die Arbeitsbreite der Garnitur (14, 200) erstreckt und derart gegenuber 
einer Schleifstelle (62) angeordnet ist, dad sie eine Luftstromung (L) durch die 
Schleifstelle (62) bzw. an der Schleifstelle (62) vorbei erzeugen kann. 

17. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daS 
Mittel (220; 102, 104) vorgesehen sind, um das Gerat am Kardengestell zu befesti- 
gen, um Deckelgarnituren (14, 200) zu schleifen oder zu scharfen. 

ft 18. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Gerat eine Steuerung aufweist, weiche das Gerat intermittierend in Betrieb setzt. 

19. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daG> es 
als Wartungsgerat transportabel fur Garnituren (14, 200) verschiedener Maschinen 
einsetzbar ist. 

20. Einrichtung zum Zustellen einer auf einem Garniturtrager (213) angeordneten 
Garnitur (14, 200) mit Gamiturelementen (210) zu einer Scharf- bzw. Schleifeinrich- 
tung (204) mit einer Vielzahl von einzelnen Schleifelementen, dadurch gekenn- 
zeichnet, da(i ein Mittel (220; 102, 104) vorgesehen ist, welches zwischen Garnitur 
(14, 200) und Schleifeinrichtung (204) eine Kraft zur Wirkung bringt, so daR die 
Garnitur (14, 200) und die Schleifeinrichtung (204) gegeneinandergedruckt werden 
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und eine vorbestimmte Eintauchtiefe der Garniturelemente (210) in die Schleifein- 
richtung (204) bewirkt. 

21. Einrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, daft die aufzubringende 
Kraft von der Widerstandskraft der Schleifelemente (201 , 202) der Schleifeinrich- 
tung (204) abhangt. 

22. Einrichtung nach Anspruch 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, daft die Kraft 
einstellbar ist. 

23. Einrichtung nach einem der Anspruche 20 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Kraft bei unterschiedlich langen Schleifelementen (201, 202) derart eingestelit ist, 
daft die Garniturelemente (210) mit den kurzeren Schleifelementen (202) kontak- 
tierten. 

24. Einrichtung nach einem der Anspruche 20 bis 23, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Kraft derart eingestelit ist, daft ein Gleichgewichtszustand zwischen den Garniture- 
lementen (210) und den Schleifelementen in der vorbestimmten Eintauchtiefe be- 
steht. 

25. Einrichtung nach einem der Anspruche 20 bis 24, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Kraft uber Stutzflachen (226) fur den Garniturtrager (213), der wahrend des 
Schleifvorganges auf diesen Stutzflachen (226) angeordnet ist, auf den Garnitur- 
trager (213) und die Garnitur (14, 200) einwirkt. 

26. Einrichtung nach einem der Anspruche 206 bis 25, dadurch gekennzeichnet, daft 
die Kraft uber Federn (223) oder Fluidzylinder auf die Garnitur (14, 200) aufge- 
bracht wird. 
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27. Einrichtung nach einem der Anspruche 20 bis 26, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Stutzflachen (226) in Richtung auf die Schleifeinrichtung (204) beweglich ausgebii- 
detsind. 

28. Einrichtung nach einem der Anspruche 20 bis 27, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Stutzflachen (226) aufter Eingriff mit dem Garniturtrager (213) bringbar sind. 



29. Einrichtung nach einem der Anspruche 20 bis 28, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Stutzflachen (226) Rampen (225) aufweisen. 
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